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Le mérite des ouvrages de PEncyclopédie^Roret j 
leur a valu les honneurs de la traduction, de Timitalion j 
et de la contrefaçon. Pour distinguer ce volume, il porte j 

la signature de l’Editeur, qui se réserve le droit de le . 

faire traduire dans toutes les langues, et de poursuivre, 
en vertu des lois, décrets et traités internationaux, toutes 

I ‘ 

contrefaçons et toutes traductions faites au mépris de ses . 
droits. 

Le dépôt légal de ce Manuel a été fait dans le courant 
du mois d'Avril 1887, et toutes les formalités prescrites 
par les traités ont été remplies dans les divers Etats 
avec lesquels la France a conclu des conventions litté¬ 
raires. 
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L’art du mouleur ne se renferme plus aujourd'hui 
dans réternellc reproduction des statues antiques ; il 
^ pris un nouvel essor ; il s’associe aux travaux des 
physiologistes qui, sur les pas de leurs immortels 
maîtres, se livrent avec persévérance à l’étude des 
lormes extérieures du crâne et du corps de l’homme. 
L’orthopédiste, le naturaliste, l’archéologue, le nu¬ 
mismate ont souvent recours au mouleur, et la ma- 
* % 

leure partie des personnes qui viennent étudier a 
Paris s’empressent de joindre la connaissance de son 
art utile et agréable â toutes celles qu’elles moisson¬ 
nent dans la capitale, pour les répandre ensuite sur 
les divers points de la France où elles doivent se fixer. 
C est à l’aide du moulage que l’observateur, éloigné 
du centre des lumières, transmet aux académies et 
aux corps savants le résultat de ses recherches, qu’il 
importe d’étudier, de constater et de faire connaître. 

Les précieux avantages qu'offre l’art du mouleur 
n’ont pas échappé à la Commission des monuments 
historiques. Ses efforts persévérants ont obtenu du 
gouvernement, en 1879, la création, au ïrocadéro, 
d'un musée de sculpture comparée. Les collections 
de ce musée s’enrichissent chaque jour de la repro¬ 
duction moulée des chefs-d’œuvre de nos sculpteurs, 
ot des monuments les plus anciens répartis sur la 
surface du globe. 

IVun autre côté, l’industrie s’est emparée des pro¬ 
cédés du moulage et les amis à profit pour produire 
de nouveaux objets utiles à T ornementa lion de nos 
habitations et à nos besoins journaliers. Les ciments, 
les compositions plastiques, la cire, la gélatine, la 
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collo, le papier, le bois même ont fourni au mouleur 
(le nouvelles matières qui ont agrandi son domaine 
et qui sont devenues, entre ses mains, des produits 
artistiques, que l’on ne pouvait se procurer aupara¬ 
vant qu’à grands frais. 

Le Manuel du Mouleur en plâtre avait été rédigé 
primitivement par M. Lebrun avec tant de soin et 
une connaissance si parfaite du sujet traité qu’il a 
été accueilli par le public avec une faveur marquée. 
C’est pour lui conserver la place honorable qu’il oc¬ 
cupe que nous l’avons complété par le Moulage et le 
Clickage des meda//fc.s, travail du à la plume d’un autre 
praticien aussi modeste que consciencieux, M. F.-IL 
Robert, de la Société d’Emulation du Jura. 

Les procédés de moulage relatifs à des objets extrê¬ 
mement variés ne sont pas suffisants lorsqu’il s’agît 
de reproduire des médailles en relief. Ces pièces sont 
en général d’une grande délicatesse et d'une exécu¬ 
tion artistique très soignée, ISous avons donc cru de¬ 
voir consacrer à cette branche de l’art du mouleur 
une partie distincte qui renferme les procédés spé¬ 
ciaux h cette industrie, pratiquée principalement par 
les numismates et les collectionneurs de médailles. 

Afin d’éviter au lecteur de longues recherches parmi 
tous les procédés décrits dans ce Manuel, il a été né¬ 
cessaire d’adopter des divisions bien tranchées, quoi¬ 
que se succédant progressivement les unes aux autres. 
L’ouvrage y a gagné en clarté et en concision, les pre¬ 
miers chapitres servant d’introduction aux chapitres 
suivants, sans qu’il soit nécessaire d’entrer dans des 
redites toujours fatigantes. Voici le plan que nous 
avons adopté : 

Nous avons été conduits à diviser ce Manuel en 
deux Livres bien distincts : les Moulages artistiques 
et industriels, le Moulage et le Clichage des médailles. 
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PURFACE. 

Le premier livre se divise en huit sections : 

La !'■« contient tout ce qui est relatif au moulage 
en plâtre, depuis le choix du gypse jusqu’aux procé¬ 
dés nécessaires pour la conservation des figures qu’il 
produit. Nous avons soigneusement distingué les 
dhférentes espèces de moules, et décrit en détail la 
manière de 7nonler et de couler le plâtre. Sans cette 
précaution, les procédés de moulage sont remplis de 
confusion et d’obscurité. Cette première section, qui 
comprend toutes les opérations du moulage, est la 
plus importante du premier livre. 

Les 2®, 3®, 4®, 5®, 6® et 7® sections traitent des 
wia/fcrc.s' molles ou liquides auti'es que le plâtre. Les 
ciments simides et composés, les mortiers, les nou¬ 
velles matières plastiques, l’argile, la cire, le carton, 
le carton-pierre, la sciure de bois, et bien d’autres 
compositions sont décrites dans le plus grand détail, 
quant à leur nature et à leur application. 

Les 8®, 9® et iO® sections concernent le moulage des 
'^latières solides, telles que le bois, l’écaille, la corne 
et la baleine. 

Le second livre se divise aussi en quatre sections : 

La première traite du moulage des médailles au 
plâtre et au soufre, ainsi que des procédés de colora¬ 
tion de ces deux matières. 

La seconde contient le moulage a l’aide des ma¬ 
tières plastiques, telles que la cire, la mie de pain, 
la colle; la gélatine, la sciure de bois, le papier, le 
carton, ainsi (ju’avec quelques matières dures telles 
que la pierre, le verre et le bois. 

Dans la troisième partie se trouvent décrits le cli- 

ebage des médailles en métal et la composition des 

alliages les plus convenables pour cette opération dé¬ 
licate. 
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PRÉFACE. 


Cette nouvelle édition peut donc être considérée 
comme un ouvrage tout à fait nouveau, à cause de 
la quantité de sujets qui y sont décrits et 4e l’ordre 
nouveau dans lequel ils y sont traités. Les procédés 
de moulage au plâtre et à la gélatine ont été soi¬ 
gneusement collationnés et modifiés, sous la direction 
de M, PouzADOux, l’iiabile mouleur parisien, dont les 
travaux ornent les salles du musée de sculpture com¬ 
parée du Trocadéro, à Paris. Les annotations et les 
corrections de MM. Magnier et De Valicourt ont été 
refondues dans le texte original de manière à en 
rendre la lecture plus facile. Les perfectionnements 
industriels les plus récents ont été introduits, toutes 
les fois qu’il en a été besoin, par MM. F. Malepeyre 
et A. Brandely. Grâce à la collaboration de ces au¬ 
teurs, nous pouvons affirmer que l'ouvrage que nous 
offrons aujourd’hui au public est à la hauteur des 
connaissances actuelles et au courant des industries 
dont il traite. 

L’exécution matérielle a été aussi soignée qu’il ■ 
nous a été possible. Les figures, autrefois gravées sur 
des planches en taille-douce placées à la fin des vo¬ 
lumes, ont été gravées en relief et intercalées dans 
le texte, afin d'en faciliter la lecture. Malgré ces chan¬ 
gements et ces notables améliorations, le prix de ce 
Manuel n’a pas été augmenté; il est même moins 
élevé que celui des anciennes éditions des Manuels 
du Mouleur en plâtre et du Mouleur en médailles^ • 
qui se vendaient autrefois séparément et qui sont 
réunis aujourd’hui en un seul volume. Nous espérons 
répondre ainsi à la bienveillante appréciation du pu¬ 
blic et conserver à ce Manuel l’estime dont il a tou¬ 
jours joui auprès des artistes, dos amateurs et des 
industriels. 
























NOUVEAU MANUEL COMPLET 



La plastique est l’art de prendre des empreintes, 
do faire des creux sur les reliefs, et de reproduire les 
oi’iginaux à l’aide de ces creux. Cet art est celui du 
n^ouleur. Il tient aux beaux-arts et aux arts mécani¬ 
ques. Appelé à reproduire la sculpture, le mouleur 
doit en étudier les formes, en sentir les beautés, et 
l’approcher ainsi de l’inspiration de l’artiste, tan¬ 
dis que dans la partie technique du moulage, son 
l^'avail est simplement manuel. ï! résulte de cetlc 
observation que le mouleur doit opérer avec goût, 
Uitelligence, en même temps qu’il doit s’eflbrcer 
d’acquérir beaucoup d'habitude, et se conformer à 
1 observation rigoureuse des moyens pratiques du 
‘fnétier. 

On rencontre peu de mouleurs véritablement ai'- 
tjsles^ qui s’attachent à rendre le moelleux des formes 
d une Vénus, la souplesse d’une Diane, le grandiose 
d une Cléopâtre. Ceux-là s’inquiètent si le creux, mal 
l’cjuint, multiplie les coutures ou lignes saillantes; 

Mouleur. 1 
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si, faute de solidité, Icuv moule ne pourra fournir que 
peu de plâtres; si l’oubli de telle ou telle précaution 
expose les figures à se gercer, à s’écailler, à se couvrir 
de farine, et à d’autres inconvénients. D’autres mou¬ 
leurs, et c’est le plus grand nombre, sont unique¬ 
ment ouvriers. Dénués de réflexion, de sentiment, ils 
croient avoir tout fait en recouvrant grossièrement 
de plâtre une statue, et en rapprochant avec soin les 
pièces dont se composent leurs moules. Le rapport 
des parties, la grâce et le Uni de l'ensemble, la fidé¬ 
lité des positions se rencontrent rarement dans leurs 
productions informes, dont ils ne soupçonnent pas 
même les défauts. Nous osons espérer que notre Ma¬ 
nuel fera éviter ce double écueil à nos lecteurs. 

Le bien-être, le goût éclairé des arts, qu’amènent 
nécessairement le perfectionnement de l’industrie et 
l’accroissement des lumières, ont, depuis un certain 
nombre d’années, donné à l’art du moulage une ex¬ 
tension qui doit s’augmenter encore. Mais avant de 
montrer le haut point auquel la plastique est parve¬ 
nue de nos jours, jetons un regard sur son origine 
et ses progrès successifs. 

Si les commencements de la statuaire en bronze et 
de la sculpture en marbre sont obscurs, ceux de la 
plastique qui les ont précédés ne le sont pas moins. 
Quelques assertions des livres saints témoignent <{ue 
les Egyptiens, les Phéniciens et les Hébreux la con¬ 
nurent d’abord : quelques passages du livre do Job 
concernant ce sujet, les prétentions des Grecs à sa 
découverte, qu’ils attribuèrent à Dibutade, les souve¬ 
nirs de Dédale, tels sont les seuls éclaircissements 
que l’on puisse réunir à cet égard. Cela sufüt pouf 
nous prouver que la plastique était connue de l’aiiti- 
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4uitc, mais non pour nous révéler ses operations et 
ses progrès. Après avoir consulté tous les auteurs, 
recueilli toutes les opinions, expliqué tons les témoi¬ 
gnages relativement à la plastique, le savant M. do 
Glarac, qui a été conservateur des Antiques au musée 
du Louvre, termine en disant que l’argile fut la pre- 
tnière matière de cet art, et que les potiers furent les 
premiers plasticiens. Sa vaste érudition, d’accord 
a-vec la vraisemblance, prouve que c’est aux essais, 
iiux productions de ces artisans, que la plastique, la 
re et la sculpture durent leur naissance. 

Le grand nombre de figures en terre cuite qui nous 
restent, comme monuments de la plastique, sont 
pourtant loin de remonter à une très haute antiquité. 
Plusieurs ont été trouvées dans les ruines de Pompéi 
et d’Herculanum, et portent des traces do peinture 
et de dorure qui attestent une origine moins reculée; 

elles n’en sont pas moins intéressantes et prou- 
’vent les premiers perfectionnements de Fart. 

La souplesse et le moelleux de la cire feraient pen- 
qu'elle dut être une des substances qui servirent 
d abord au moulage, lors même que celte opinion no 
serait pas appuyée sur le témoignage des écrivains 
de l’antiquité. Mais la préparation de la cire, beau¬ 
coup moins simple que celle do l'argile, ne permit 
de l’employer qu’après celle-ci. Une fois son usage 
ccoii, il devint habituel. La cire entrait dans les cou¬ 
leurs, et Ton avait chez les anciens une expression 
fort usitée, jjcùidre avec des cires. Chez les Romains, 
elle servait à faire les portraits, les bustes, les tro¬ 
phées de famille, que l'ou conservait à la fuis avec 
ergueil et piété. LLle devint un accessoire très impor- 
hint de la sculpture. 









INTRODUCTION. 


Le plâtre, qui joue maintenant le principal rôle 
dans le moulage, n'est vraisemblablement qu’une 
des dernières matières mises en œuvre, bien qu’il fût 
connu des anciens. Hérodote, Théophraste, font men¬ 
tion du gypse (nom que porte encore la pierre de 
plâtre), mais non point comme d'une substance plas¬ 
tique. M II a fallu sans doute, dit M. de Clarac, bien 
<( des essais sur différentes matières minérales, une 
(c grande expérience et des découvertes dues au ha- 
« sard, avant de parvenir à savoir que, pour pou- 
« voir se servir de cette jnerre calcaire, il était indis- 
« pensable de la cuire à uu certain degré, de la 
« broyer et de la mêler avec l’eau dans une juste 
« proportion, pour la rendre propre aux divers usa- 
« ges dont le plâtre est susceptible, soit pour former 
<( du ciment par son mélange avec d’autres matières, 
« soit pour se prêter à rendre exactement toutes les 
« formes comme moule et comme objet moulé. En 
« admettant même qu’on eût découvert de bonne 
« heure les propriétés du plâtre, il y avait encore 
« bien des pas à faire avant de pouvoir en profiter. 
« Cette substance ne se laisse pas, comme l’argile 
ou comme le bois, travailler dans sa masse ; elle 
n’a jamais pu servir à faire uu ouvrage original. 
Elle ne peut prétendre qu’à reproduire, en s’y 
adaptant, les formes qui ont été exécutées avec 
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« d’autres matières. Ces reproductions sont toujours 
« des copies, ou, si Ton veut, des fac-similé d’autres 
U ouvrages : une statue en plâtre en suppose une 
« autre dont elle n’est que la répétition. » 

Ces observations judicieuses s’appliquent égale¬ 
ment à Tart et à la matière spéciale de la plastique. 
Dépendante de la sculpture, elle eu a toujours suivi 
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îo sort, dopiiis la renaissance des arts, puisque, ainsi 
fjuo lions l'avons vu, l’usage du plâtre est d’invention 
luiidcrno. Dans ce beau siècle de Médicis, (pii vit la 
poésie, la peinture et la sciiltiUire se ranimer, le inou- 
io.ge en plâtre parut avec Vcrrochio. Cet artiste en lit 
usage le premier sur la nature morte ou vivante. 
Sculpteur et peintre, il n’eut pour but que de choi¬ 
sir les formes les plus heureuses, de réunir de belles 
proportions, presque toujours séparées, de fixer des 
traits prêts à s'échapper, bientôt ce moyen devint 
art. Ce ne fut plus un seul individu qui le fit 
servir à ses études particulières. Sur les traces du 
bosso, du J^rimaiiee, qui reproduisent les trésors de 
l’antiquité, une foule de mouleurs multiplient les 
statues, bustes, bas-reliefs de la Grèce et de Rome, 
ruines précieuses, chefs-d'œuvre immortels dont l’é¬ 
tude et l’imitation font naître de nouveaux chefs- 
d’œuvre. Le moulage, qui secondait cette heureuse 
révolution, fut bientôt pratique en France comme en 
Italie, quand François P'' appela près de lui les ar¬ 
tistes de cette terre, alors patrie des arts. Les impor¬ 
tants travaux de la Toreutique, ou statuaire en 
bronze, ne tardèrent pas à orner les deux pays, et le 
lïioulage s’y associa. 

La plastique, chez les anciens, s’unissait aussi à la 
tonte du bronze, mais le plâtre n’y paraissait point. 
R ôtait absolument étranger aux opérations dans 
lesquelles on l’emploie maintenant comme modèle, 
nioule et noyau. Alors, comme aujourd’hui, le mo¬ 
dèle SC formait d’argile ; on en enlevait une épaisseur 
égale à celle qu’on voulait donner au métal. Ainsi 
1 on faisait à peu près ce que nos mouleurs appellent 
c?q/n(î',s.sc?*, et le modèle devenait le noyau. Ce noyau 
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se faisait cuire, on le couvrait do cire, et c’était sur 
la cire terminée et réparée que l’on achevait l’ou¬ 
vrage. Cela ne se pratique plus ainsi de nos jours. 

Le temps qui s'écoula entre les règnes de Fran¬ 
çois P’’ et de Louis Xi II fut perdu pour les arts. Mais, 
à cette époque, protégés par un puissant ministre, iis 
reparurent, et avec eux le moulage reprit faveur. 

Louis XIV fit mouler à grands frais, à Rome, les 
antiques et toute la colonne Trajane. Les souverains, 
les amateurs imitèrent cet exemple. L’impératrice de 
Russie voulait aussi plus tard avoir le moule de la 
fameuse colonne. Les habitations particulières s’em- 
hellirent à la fois des chefs-d’œuvre de Lltalie et des 
productions des artistes français. Les détails du mou¬ 
lage, ignorés j usqu’alors, commencèrent à se répandre. 

De nos jours, le goût des arts subsiste dans toute 
sa force, dans toute sa pureté ; néanmoins le positifs 
qui s’unit à tout, dut chercher des améliorations 
dans les matières employées. Aussi diverses tentati¬ 
ves furent-elles faites pour composer des pierres fac¬ 
tices et des mortiers; aussi la Société pour Vejicoura- 
(jcrnent de Vimlustrie rmtionale provoqua-t-elle la 
découverte d’une matière plastique, réunissant aux 
avantages du plâtre la solidité, dont, par malheur, 
il est dépourvu; aussi les productions du moulage 
cessèrent-elles d'ètre uniquement consacrées à la vue. 
Elles parurent contenant des liquides, servant de 
caisses pour les arbustes et pour les fleurs, formant 
des tuyaux et des conduites d’eau, et s'appliquant à 
une foule d’usages industriels. 

La plupart des autres substances sur lesquelles 
s’exerce encore l’art de mouler, ont subi des amé¬ 
liorations notables. Ainsi le moulage de la cire a pro- 
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celui dn mastic, qviMl ne tant pas confondre a%"cc 
le mastic à préparer les creux. Le moulage du car¬ 
ton a tout récemment produit le carton-pierre. I/art 
de mouler la sciure de bois, dont le produit est connu 
ï»ous le nom de similihôiSy est encore une nouvelle 

conquête de Findustrie. 

Ces découvertes, ces perfectionnements exigeaient 
nécessairement un nouvel ouvrage sur Fart du mou¬ 
leur. Nous avons pensé que la collection encyclopé¬ 
dique des Manuels-lioret devait comprendre cet utile 

traité. 


Nous ne rappellerons pas les améliorations suc¬ 
cessivement apportées aux précédentes éditions du 
^^(üiuel du Moîileiir, par M. Frédéric Déiiiau, sculp¬ 
teur avantageusement connu, et par M. Magnier, 
Ingénieur civil, auteur de plusieurs Manuels de la 
inéme collection. Enfin, M. Pouzadoux, mouleur h 
T^'iiâs, a bien voulu nous prêter le concours de sa 
liante compétence et revoir certaines parties de ce 


manuel qui Fintéressaient plus particulièrement. Nos 
lecteurs apprécieront la valeur des conseils de cet 
nabile praticien, qui a donné la mesure de ce que 
• en peut obtenir dans son art, par les moulages qu’il 
^ fait exécuter au Musée de sculpture comparée du 
1 lucadéro. On peut admirer dans ces galeries les rc- 
pi'oductions qui lui sont dues et qu'on n’avait jamais 
obtenues jusqu’alors. 


Aussi croyons-nous devoir insister sur les avan- 
lagos que présente cette nouvelle édition : rien n’a 
ete négligé pour rendre cet ouvrage parfaitement 
complet, pour réunir les anciens procédés aux mé¬ 
thodes nouvelles. Tous les ouvrages qui pouvaient 
ollrii- quelques éclaircissements sur la matière, ont 
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été l’objet de nos recherches. Nous y avons joint 
les résultats de notre expérience personnelle; nous 
avons examiné les substances, essayé les opérations, 
fréquenté les ateliers. Nous pouvons donc espérei' 
que cet ouvrage rendra à la fois service aux apprentis- 
mouleurs, en les familiarisant avec les procédés or¬ 
dinaires; aux raaitres, en leur indiquant des décou¬ 
vertes précieuses, des méthodes perfectionnées; enfin 
aux amateurs, en les mettant à mémo de mouler 
avec peu de peine une foule d’objets. 
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MOULAGE EN PLATRE 


CHAPITRE P^ 

Choix, tamisage et durcissement du Plâtre. 


§ 1 . NOTIONS GÉNÉRALES SUR lÆ PLATRE. 

pliUre, si nécessaire aux œuvres de la sculpture, 
rappelle, dans son nom, la plus précieuse de ses 
propriétés ; en effet, écrit autrefois piastre, et vrai¬ 
semblablement dérivé du mot plastique, il présente â 
1 imagination l’idée d’une matière susceptible de 
prendre rapidement toutes les formes que peut pro¬ 
duire cet art. Avant qu’il ait subi la calcination, on 
1 appelle vulgairement pierre à plâtre; on le nomme 
9ypse avec les naturalistes, d’après le mot latin gijp- 
donné par les anciens Romains à cette substance 
calcaire. La chimie, qui presque toujours dans les 
ooins ({u'cllc in> 5 )ose aux corps, en fait pressentir la 
composition, appelle la pierre à plâtre sulfate de 

1 . 
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chaux (combinaison do chanx et d’acide sulfariquo); 
le nom do plâtre sert donc à. désigner la matière 
plastique obtenue avec te sulfate de chaux hydraté 
natif, calciné et réduit en poudre. 

Le sulfate de chaux hydraté {pierre à plâtre) se 
rencontre, en général, dans les parties supérieures 
des terrains secondaires, et dans les terrains tertiai¬ 
res. Dans les premiers, il constitue des couches puis¬ 
santes, intercalées de lits calcaires ; parmi les seconds, 
il forme des dépôts plus ou moins étendus, accompa¬ 
gnés d’argile ou de marne ; c’est ainsi qu’on le trouve 
aux environs de Paris, d’où, indépendamment de la 
consommation de cette ville, il s’en expédie dans 
d’autres départements et à l’étranger. 

La France est le pays qui fournit le plus de plâtre 
et de la meilleure qualité. Celui des anciennes car¬ 
rières de Montmartre était très estimé, parce qu’il 
était plus dur après avoir été détrempe, et se bour- 
soufflait moins que tout autre -, mais indépendam¬ 
ment de la nature avantageuse du plâtre, ses quali¬ 
tés dépendent, en grande partie, de sa préparation, 
dont nous nous occuperons bientôt. 

On remarque, dans rextraction de la pierre à plâ¬ 
tre, trois variétés principales ; Tune, en cristaux ag¬ 
glomérés ou masses informes, dont on exploite les 
plus grandes quantités, contient environ douze cen¬ 
tièmes de son poids de carbonate de chaux ; c’est la 
pierre communément employée pour former ce plâtre 
qui sort aux constructions, et pour amender les terres 
en culture. La deuxième, formée de sulfate de chaux 
lameüeux, cristallisé et presque pur, se présente en 
tables biselées à base de parallélogrammes ohliquari- 
glcs ; on le rencontre aussi sous la forme de prismes 
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et (le lentilles plus ou moins volumineuses, isolées 
'‘*1 f^i’onpées en rosaces, en fer de lance, et jaunâtre 

limpide comme de l’eau ; il sert à la préparation 
nu plâtre fin, qui est réservé pour les divers moula- 
tîns, et la fabrication du stuc. La troisième variété, 
en usage dans les arts industriels, se présente en 
niasses homogènes, demi-transparentes, blanches, 
nllVant des zones jaunâtres ; elle est susceptible d’ac- 
quérir plus de dureté par un léger recuit, et de pren¬ 
dre différentes teintes. Cette substance, que l’on con¬ 
naît sous le nom d'albâtre (lypseux, et dont on fait 
des vases et divers autres objets d’ornements, ne doit 
pas être confondue avec l’albâtre des anciens, qui est 
formé de carbonate de chaux cristallisé de couleur 
jaunâtre, veiné, susceptible d'un poli très doux. 

La cuisson du plâtre se pratique généralement dans 
des fours de construction très simple, présentant 
d’assez graves défauts ; aussi a-t-on inventé d'autres 
dispositions plus économiques, dans le détail des¬ 
quelles i! est inutile d’entrer. Nous dirons seulement 
que Ton a essayé, avec succès, les fours coulants, 
comme ceux où l’on cuit la chaux, et qu’on a aussi 
cherché à économiser le combustible, en combinant 
les fours à plâtre avec les fours à coke. Enfin, M. Vio¬ 
lette a tenté de cuire le plâtre à l’aide de la vapeur 
surchaulléc. Ce procédé n’est pas économique, mais 
d procure une très grande régularité dans la tempé¬ 
rature, ce qui permet d’obtenir des plâtres bien ho 
uiogèiies, très propres aux moulages délicats. 

La fabrication du plâtre consiste en deux opérations 
successives : cuire le plâtre et le pulvériser. 

I^ans les environs de Paris, on le divise, à coups 
do marteau, en morceaux de la grosseur d’un œuf ; 
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on entasse ces morceaux, h sec, en forme de voûte, 
sous des hangars : un feu de bois s’allume sous ces 
voûtes, et s’entretient jusqu’au moment où les pierres 
commencent à rougir. Le feu est alors retiré, on fait 
crouler les voûtes et l’on procède sur-le-champ à la 
pulvérisation de la pierre calcinée. 

Divers moyens sont mis en œuvre pour parvenir 
à ce but. Le plus simple consiste à battre le plâtre h 
bras avec une batte. Cet instrument est un long et 
fort bâton, courbé à son extrémité supérieure, celle 
que l’on lient à la main ; élargi et ferré à son extré¬ 
mité inférieure, celle qui porte sur la pierre. Cette 
opération entraîne de graves inconvénients; elle fati¬ 
gue extrêmement l’homme qui la pratique : en l’ex¬ 
posant continuellement à la poussière du plâtre, elle 
lui fait contracter des affections de poitrine souvent 
très dangereuses ; enfin, elle est très coûteuse. Un 
homme fort ne peut battre que i à 5 liectolitres par 
jour, tandis qu’avec différentes machines, on obtient 
jusqu’à 00 hectolitres de plâtre battu, dans le môme 
espace de temps. 

Le battage à bras n’est point du tout favorable au 
plâtre. Il est préférable de le broyer dans un mortier, 
avec un fort pilon ; c’est le moyen de conserver la 
fleur du plâtre et de le rendre plus onctueux. Quel¬ 
ques personnes commencent par le battre dans le 
mortier avant de le piler, mais l’expérience engage à 
le broyer simplement. On a soin que, pendant cette 
opération, le plâtre n’absorbe point d’humidité. 

On trouvera dans le i\Iannel du Chaufournier, Plâ- 
trier. Carrier, de VEncydopédie-PtOref, sur ces ma¬ 
chines, des détails intéressants qui seraient inutile¬ 
ment placés ici; te mouleur en plâtre ne pouvant faire 
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dépense de leur construction, de l’entretien des 
t^lievaux njui meuvent les unes, ni se procurer Teaii 
fait agir les autres, se contente de prendre son 
plâtre eu poudre chez le plâtrier, liabitant des villes, 
d ne peut se livrer aux soins étendus qui occupent 
’c manufacturier, et d'ailleurs, quelle que soit Tex- 
lension de ses produits, sa consommation en plâtre 
ne serait jamais en rapport avec la puissance de ces 
Machines. Mais comme il est de la dernière impor¬ 
tance pour le mouleur d’employer du plâtre parfaite¬ 
ment préparé, il doit connaître les modes de fabrica¬ 
tion qui atteignent le mieux ce but. Kt, par exemple, 
s n achète le plâtre au sac, il donnera au plâtre écrasé 
au moulin, la préférence sur le plâtre battu à bras. 
Kii voici la raison : les moulins à écraser cette subs¬ 
tance sont des moulins à meules verticales, dont 
t auge en fonte est percée d'une multitude de petits 
trous, par lesquels le plâtre passe à mesure qu’il est 
pilé. Un crible placé au-dessous de Fange se trouve 
agité par le mouvement même de la machine, et sé¬ 
pare la poudre très fine de celle qui ne l’est pas en¬ 
core assez. Cette dernière est remise de suite dans la 
pile pour être pulvérisée convenablement. Or, pendant 
CCS 0])érations, la partie la plus délicate du plâtre ne 
se perd pas en poussière, comme cela arrive lorsqu’il 
est battu. 

Le mouleur devra s’attacher â choisir du plâtre 
geas et nouvellement cuit; il est avantageux pour lui 
de l’employer le plus promptement possible après sa 

calcination. 

Nous avons dit que le mouleur choisira du plâtre 
ce terme, familier aux plâtriers, doit être expli¬ 
qué. Le plâtre gras est celui qui est onctueux et qui 
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s’altaclic aux doigts, lorsqu'on Ta délayé avec de 
IVaiu Nous n’emploierons cette expression que cette 
seule fois pour faire comprendre l'action de gàclicr. 
Ainsi donc, lorsque le mouleur voudra acheter du 
plâtre, il commencera par en gâcher quelque peu, 
alin d’en apprécier la qualité. Il attendra ensuite 
quelques instants pour observer les différents états 
qu’offrira le plâtre; pour juger s’il prend promptement 
ou avec lenteur, c’est-â-dire s’il absorbe l’eau plus ou 
moins vite, s'il se durcit ou conserve toujours une 
sorte de fluidité. Ces observations lui feront apprécier 
les diverses qualités du plâtre. S’il est gras, c’est un 
signe certain qu'il est bien cuit; s’il prend lentement 
et finit par beaucoup durcir, on doit croire qu’il est 
cuit et broyé récemment. Il faut attribuer axix causes 
contraires les elfets opposés, tout en se rappelant 
néanmoins que bien souvent la nature du plâtre va¬ 
rie suivant les carrières. Les plâtres de Vaujours et 
des Prés-St-Gervais sont très estimés pour leur con¬ 
sistance, et parce qu’ils ont l’avantage de très peu se 
gonfler après le travail. 

Au surplus, l’industrie plâtrière est assez avancée 
de nos jours et la fabrication est assez so>ignée pour 
que le mouleur puisse prendre avec confiance son 
plâtre chez les principaux plâtriers de Paris. Il existe 
toutefois des maisons à Paris et dans sa banlieue, à 
Montreuil-sous-Bois par e.xemple, qui préparent le 
plâtre spécialement pour les mouleurs ou les fîgu- 
ristes. 

La confection des moules qui, quoique faits en plâ¬ 
tre, n’en sont pas moins uniquement des instruments 
pour couler le plâtre, ii’exige pas un plâtre aussi pur 
que celui (|ui est destiné au moulage. Aussi, le mou- 
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ciclir(cra-t~il, pour les confocUnnuer^ du plutrc 
poiulre (ju'il prendra le plus j^’ras <M le plus ircont 
»sible. S’il ne remploie pas entièrenient, il conser- 
le reste dans des tonneaux ou caisses qu’il aura 
de mettre dans des lieux secs, à l’abri des ar- 
^Wrs du soleil, pour le transporter de la carrière 
l^îins son atelier. Si la distance est peu considérable, 
mouleur se contentera do le faire soigneusement 
^^nleriiier dans des sacs de moyenne dimension. Il 
ajoutera à ce plâtre celui que lui fournira le rebut 
plâtre de choix. 

mouleur, qui n’habite pas auprès d’une plâtrière 
qui eu aune dans son voisinage dont les produits 
iîiissent à désirer, doit faire venir son plâtre en sacs, 


‘ïuelquefois de fort loin. Il n’est pas toujours bien 
certain de la qualité du plâtre qui lui est expédié ; il 
®st donc prudent qu'il le tamise lui-mème avant de 
1 Employer. Voici comme il doit opérer : 

^ Le plâtre étant suffisamment pilé, lorsqu’on veut 
t obtenir a un très grand degré de finesse, on le passe 
tamis de crin plus ou moins serré, suivant la na¬ 
ture des ouvrages auxquels il est destiné. S’il doit 
Servir à mouler des oljjets très délicats, tels que des 
pierres gravées, des médailles, des fleurs, de petits 
Modèles de monuments d’arcbilecture, etc., on le 


pttsso au tamis de soie. Les ouvriers disent commu¬ 
nément pa,ss€ 7 ' au pas de ctin, au pas de soie. Il reste 
nno assez forte partie de plâtre sur ces différents ta¬ 
ndis, On le remet dans le mortier, on le broie de nou- 
veau, puis QU Iq conserve sans être ]>assé, pour les 
mêmes usages auxquels on destine le plâtre acheté 
en poudre. On joint quelquefois â celui-ci le plâtre de 
fîunis appelé niouchette, ou bien on le garde à part. 
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I,e plâtre tamise, les moiichettes et tout antre plàtrc* 
sont soigneusement renfermes dans des caisses et le' 
nus dans un endroit i>arfaitemcnt sec; car le plàtrt^ 
perd sa force en s’éventant et s’altère très vite eti 
absorbant l’humidité de l’air. Il ne peut plus alors se 
durcir on séchant, et l’oubli de cette dernière précaU' 
tion suffit pour rendre inutiles toutes les précaution® 
précédentes. 


§ 2. ANALYSE CHIMIQUE DU PLATRE. 

Il est souvent utile de connaître la composition du 
plâtre dont on A'eut faire usage. Le procédé suivant 
d’analyse chimique remplit facilement ce but : « On 
traite la pierre à plâtre par Tacide hydrochloriquc 
étendu ; elle s’y dissout avec elfervescence, parce que 
le sous-carbonate de chaux qu’elle contient est dé- ■ 
composé; on fait évaporer la dissolution jusqu’à sic- 
cité complète. On traite le résidu par l’alcool ; celui- 
ci dissout le chlorure de calcium et un peu de chlo¬ 
rure de fer provenant de l’oxyde de ce métal, que 
contient ordinairement la pierre à plâtre. La portion- 
du résidu insoluble dans l’alcool est le sulfate de 
chaux isolé; on précipite le fer par l’ammoniaque; on 
filtre la liqueur, puis ajoutant dans celle-ci de la so¬ 
lution de sous-carbonate de soudejusqu’à léger excès, 
on précipite à l’état de sous-carbonate toute la chaux 
qu’elle contient. 11 suffit de recueillir ce précipité sur 
un filtre et de le faire dessécher à la température de 
100®, pour connaître le poids du sous-carbonate cal¬ 
caire que contenait la pierre à plâtre. » 
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d. DURCISSEMENT ET MARMORISAGE 

DU PLATRE. 

On prend im bloc de plâtre tel qu’il sort de la car- 
i‘*ere, et on lui donne la forme qu’on veut à la scie, 
ciseau, au tour, etc., puis on le met sécher pen- 
dant environ 24 heures dans un four. Si la pièce 
flu’on a ainsi préparée n’a que 30 millimètres d’é- 
paisseur, on ne la laisse que 3 heures dans le four 
ehauil'é pour la cuisson du pain; si elle est plus 
épaisse, on l’y laisse plus longtemps, on la retire en¬ 
suite avec précaution. Quand elle est froide, on la 
trempe pendant 30 secondes dans l'eau de rivière; 
Ou l’expose ensuite à l’air pendant quelques secondes, 
ot on la plonge de nouveau dans l’eau pendant une 
ou deux minutes suivant son épaisseur. Cette pièce 
^insi préparée est exposée à l’air où elle acquiert, au 
houi de trois à quatre jours, la dureté et la densité 
du marbre. Alors elle est susceptible de se polir. Si 
on veut la colorer, il faut le faire une heure après 
lo- seconde immersion dans l’eau. Les couleurs végé¬ 
tales sont celles qui pénètrent le mieux dans ces sor- 
les de pierres. Le poli est toujours la dernière opé- 
l'ation qu’on doit leur faire subir ; il se donne à l’aide 
des procédés ordinaires. On opère de même pour l’al- 
tiâtre. Pour faciliter la main-d’œuvre de l’artiste, 
on fait cuire davantage la pièce, après l’avoir préa¬ 
lablement dégrossie. Quand elle est achevée et cuite 
d’avance, on la met dans l’eau, comme nous l’avons 
déjà dit pour le plâtre. 

Il y a tout lieu de croire que ce ne sont que les 
f^llKitres gypseux que l’on peut traiter ainsi. 




























MOULAGK EN PLATRE. 



§ 4. DimClSSEMENT ET ALENAOE 

nu PLATRE. 

Ou prépare, au moyen du plâtre et de l’alun, une 
substance plastique qui, tout en conservant une par¬ 
tie des propriétés de la matière première, en acquiert 
de nouvelles. Le plâtre aluné se rapproche du mar¬ 
bre par le poli, et il résiste très bien aux intempéries 
de l’atmosphère. Voici en peu de mots sa fabrication 
qui a ôté, en France, l’objet d’un brevoL et dont 
M. Curtel rend compte dans le Dictionnaire des Arts 
et Manufactures. 

On commence à cuire dans un four à réverbère, 
chauffé h l’air chaud, le plâtre que l’on veut aliiner; 
on a eu soin de choisir pour cela les pierres les plus 
belles et les plus blanches. Lorsque la cuisson est 
terminée, on laisse refroidir le plâtre, puis on le dé¬ 
pose dans de grandes caisses en bois à claire-voie, 
que l’on place dans un bain d’eau tenant en dissolu¬ 
tion 10 pour 100 d’alun. Après une immersion do 
quelques minutes, on retire les caisses, on les laisse 
égoutter quelque temps au-dessus du bain, puis on 
les vide sur une aire préparée pour recevoir le plâ¬ 
tre aluné. On le porte dans le four, et on le remet â 
une température beaucoup plus élevée que la pre¬ 
mière fois, et qui doit être poussée jusqu’au rouge. 
Après l’avoir laissé refroidir, on le pulvérise dans un 
moulin en fonte, puis on le blute. 

Ce procédé de fabrication a été perfectionné d’une 
manière remarquable. On mélange intimement le 
plâtre avec de l’alun en poudre, puis on chauffe une 
seule fois; on voit par là qu’on obtient une grande 
économie de combustible et de main-d’œuvre. 
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DURCISSEMEM Uü PLATRE; PROCÉDÉS 

Greenwood, Savage et C‘®. 


^^brication. — Dans ce modo de fabrication, dont 
'îi- découverte appartient à M. Keeiie, de Londres, on 
lait subir au plâtre une première cuisson, afin de lui 
enlever son eau do cristallisation. Ce plâtre est im¬ 
médiatement jeté dans un liain d’eau saturée d’alun, 

_ X ^ ^ 

'jR il reste pendant environ six heures. On l’expose â 
1 air libre pour le faire sécher, et ce n’est que dans 
^®t état qu’il est rapporté au four pour subir une 
seconde cuisson, qui n’est parfaite qu’autanl que le 
plâtre est arrivé au rouge-brun. A ce point toutes les 


Opérations chimiques sont terminées. 

Le plâtre ainsi traité est immédiatement porté sous 
les meules qui le pulvérisent, il passe ensuite dans 
RR blutoir, et de là dans des tonneaux pour être livré 
a la consommation. 

Avant de donner au plâtre en roche aucune cuisson, 


en fait un choix et l’on réunit dans trois classes les 


pierres parfaitement blanches, celles qui le sont 
Rtoins, et enfin celles qui sont recouvertes de parties 
lerreuses et métalliques. Les premières donnent à la 
pRlvérisation un plâtre très blanc, les secondes un 
plâtre mi-blanc, et la dernière est destinée à recevoir 
R ne addition de sulfate de fer au bain d’alun, pour 
obtenir une nuance rouge-briquo. Tl convient d’a- 
jouter que les pierres à plâtre les plus favorables à 
•^0 genre de fabrication sont celles qui se trouvent 
lo plus universellement répandues et dont on ne fait 
presque aucun usage, en raison du peAi de résistance 
^R’èllVc le plâtre qu’elles produisent. 
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Moyc7is d'emploi. — Ce plâtre doit être gâché serré, 
(le manière â Tamener à la consistance (Von frornag^î 
à la crème. Les surfaces sur lesquelles il doit être 
appliciué doivent être, en outre, suflisammeiit mouih 
lées pour éviter une absorption trop rapide. Il s6 
travaille avec les mêmes outils et plus facilement 
que le plâtre ordinaire. 

Qualités. — Ce plâtre a la propriété de se conser- 
A"er, soit en tonneaux, soit à Tair, sans s’altérer- 
Nous avons eu pendant une année au moins de ces 
plâtres, et la partie la plus exposée à l'air et dans un 
endroit humide, a présenté des grumeaux qui avaient 
acquis assez de consistance pour (ju’il fallut les écra¬ 
ser; l’emploi en a été très satisfaisant et n’a rien 
laissé à désirer. Gâché, il devient en séchant d’une 
dureté extrême. Sa prise est lente, et ce n’est guère 
qu’au bout de quelques heures que le durcissement 
commence à s’opérer; jusque là, Ü peut être remanié 
sans inconvénient, et s’emploie en conséquence sans 
aucune perte. Sa dilatation et son retrait sont presque 
insensibles, si bien qu’il faudrait des observations 
extrêmement précises pour les constater. Il adhère 
avec une extrême énergie sur le bois, la pierre, le 
fer et le plâtre, et les applications diverses qui en 
ont été faites prouvent que le temps n’avait pas di¬ 
minué leur adhérence. 

Applicatioiî. — On l’utilise dans les constructions 
pour les enduits, pour les décors, imitations de mar¬ 
bres et autres, pour les scellements, les rejointements, 
le rebouchage et le repiquage des pierres, enfin au 
badigeon des bâtiments, et cos badigeons doivent 
avoir une grande durée. Comme le plâtre ordinaire, 
il est propre an moulage des objets d art, et il a l’a- 
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UIJUCISSEMKM' DU l’I,ATI{E. 

d’olTiïp line ^'rande solidité. Mêlé à une 
^^antité égale de sable, on obtient des produits très 
ï*eiiiarquables et très satisfaisants. C’esl dans cette 
^*^ndition quil s'emploie presque uniquement en 
^Qjjleteppe, là où le décor, le goût et Tart sont gené- 
^3-lement peu répandus; mais en France, où la mode, 
goût et le luxe sauront trouver des applications 
^Ombreuses à ce produit nouveau, il sera facile, 
ctnnme en Angleterre, de le mélanger, afin de le 
lettre à la portée des classes les plus pauvres : leurs 
l'àbitations seraient à la fois plus propres, plus 

P 

®^ines et d’une plus grande durée. Les personnes 
^'iches trouveraient, en outre, dans scs qualités supé- 
ï'ieures, de nouveaux moyens de décorer leurs mai¬ 
sons. 

liivcrs perfectionnements ont été apportés dans la 
lîilnïcation de ce produit qui permettront de l’appli¬ 
quer avec avantage principalement au moulage des 
objets d’art; ou a donné à la pâte plus de finesse et 
transparence, et on est sur la voie de perfection¬ 
nements plus grands encore par leur généralité, aussi 
ne doute-t-on pas du succès auquel ce produit est 
‘Appelé, Il en sera du reste encore parlé dans cet ou- 
au livre II, première section. 




1}1;UC1SSE.MEXT DU PLATRE; PROCÉDÉ SOREL. 


On a fait connaître dans Farticle précédent un pro- 
cédé importé d'Angleterre pour le durcissement du 
Pb'dre, Nous croyons être utile à l’industrie en indi¬ 
quant un autre procédé plus simple, et qui donne 
plus de dureté aux plâtres que le procédé à l'alun de 
Kecne, de Londres. 
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Ce procédé consiste tout simplement à gâcher l<î 

1 

plâtre avec une solution de sulfate de zinc neutre, 

8 ou K.) degrés aréométriques, dans laquelle solution 
il est bon de faire dissoudre un peu de gomme ara' 
bique ou de colle de gélatine. La gomme ou la colt<5 
empêchent le plâtre de sécher aussi vite, mais elles 
en augmentent considérablement la durée. 

Le procédé que nous venons d'indiquer donne au 
plâtre, outre la dureté, une propriété très remarqua- 
blo : c’est de préserver le fer de la rouille par un 
effet galvanique, contrairement au plâtre ordinaire 
qui le fait considérablement rouiller, ce qui permet 
de remployer au pinceau sur les objets en fer, 
comme de la peinture à la détrempe. On peut encore, 
en lui donnant plus de consistance, l’employer au 
scellement de pièces on fer dans les ouvrages de bâ¬ 
timents et autres. 

Il est probable que le sulfate de zinc, mélange 
avec toute autre substance que le plâtre, par exem¬ 
ple avec de la chaux ou de la craie, produirait le 
meme effet sur le fer. 


L’effet préservateur de la rouille que possède le 
sulfate de zinc provient probablement de ce que ce 
sel se décompose en partie, et qu’une petite quantité 
de zinc à l’état métallique so précipite sur le fer, et 
forme avec ce métal un couple galvanique qui cons¬ 
titue le fer à l’état électro-négatif. 

Disons encore à propos du durcissement du plâtre, 
que la plupart des sulfates métalliques et autres don¬ 
nent au plâtre de la dureté; tels sont, par exemple, 
le sulfate do fer, de cuivre, de soude. Ce dernier sel 
durcit beaucoup le plâtre; mais celui-ci, en se sé¬ 
chant, se couvre d’cfllorescences. 

















OLTILLAGE. 


23 


ghapithh: il 


Outillage, 


te outils du mouleur en plâtre sont très simples, 
te premiers dont il a besoin sont ceux i[ui lui 
servent à préparer le plâtre. Ce produit, ainsi (pie 
fieus l’avons déjà dit, est fabriqué tout spécialement 
peur les mouleurs par des maisons très importantes 
^lei le leur livrent prêt à être employé. Aussi est-il 
pi'éférable qu’ils rachètent ainsi plutôt que de per- 
^f‘e du temps à le tamiser eux-mêmes comme ils le 
^^isaient jadis. 

Pour conserver le plâtre, on emploie des sacs, des 

^iï-isses ou des tonneaux. Pour le garantir de toute 

liumidité et pour éviter qu’il ne s’évente, on l’eu- 

tcrnie dans de grands vases cylindriques en terre, à 

l^rge ouverture et d’une coutenancc de 20 litres en- 
1 

'"iron, que Pon bouche hermétiquement avec de forts 
touchons de Üége. 


Pour gâcher le plâtre, on se sert de sébilles en 
bois de dilféreiites grandeurs 
1), que l’on racle après 
^ eu être servi avec des spa¬ 
tules ou de simples cuillers 
en bois (üg. 2j pour enlever 
le plâtre resté sur les parois, 
t-es vases en terre vernissée ^ 2 . 

uu en faïence, bien qu’ils 

b’aient pas cet inconvénient, sont rejetés dans la pra- 
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tique, à cause de leur peu de solidité et de leur prix 
relativement bien supérieur. 

On emploie aussi des bassines en cuivre ou en fer, 
soit étamé, soit galvanisé, qu’il faut avoir soin de 
graisser légèrement. 

Le mouleur se sert également de baquets, pourvu 
qu’il ait la précaution de les frotter d’huile ou de 
cire, surtout quand ils sont neufs. Les sébilles, vases, 
bassines et baquets doivent toujours être tenus bien 
propres et à l’abri de la poussière. 

Lorsque le mouleur doit employer de suite une 
assez grande quantité de plâtre, il se sert d’augettes 



(iig. 3) de diverses grandeurs, qu’il emploie suivant 
la force des ouvrages qu’il est appelé â confectionner. 

iSous venons de voir quels sont les instruments 
propres à préparer le plâtre, à le gâcher; occupons- 
nous maintenant de ceux qui servent à l'appliquer : 
ce sont des pinceaux et des brosses. Parmi les pre¬ 
miers, il y en a de petits, de ronds, d’allongés ; ceux-ci 
se trouvent en plus grand nombre que les premiers. 



Fig. 4. 

II y en a que l’on nomme bkiireinix (üg. 4), parce 
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sont lurmt’s du ])oil de ranimai de ce nom, 
Les piaceauA en fjuouc de motue (üg. 5), c’est-à-dire 




5 


larges et plats, ne servent que pour les surfaces pla¬ 
ides des grandes pièces, tandis que les pinceaux 
allongés s’emploient presque à tout instant* 11 est 
nécessaire d’avoir des pinceaux très fins pour les 
ouvrages délicats. 

Les brosses (fig. G) sont des pinceaux faits avec 
des soies de sanglier ou de porc, tilles n’ont 
souvent pas de manches en bois comme 
^os pinceaux ordinaires. Le mouleur achète 
des Hoies et les met en paquets qu'il lie 
fortement avec de la ficelle cirée, de ma¬ 
nière à leur donner à l’extrémité siipé- 
l'ieure la forme d'une sorte de poignée ; il 
confectionne ainsi toutes les .brosses dont il a bo- 



Pour faire tremper les plus petites pièces d’un 
lïioule dans l'huile, afin de le durcir, on se sert d’un 
î^cil de lil-de-fer suspendu avec d’autres lils semblables, 
comme le bassin d’une balance. 

Comme le plâtre sc gonfle naturellement, et que ce 
^'onflemcnt, nommé yoxissée du plâtre, est très nui¬ 
sible, le mouleur doit maintenir le plâtre coulé. Pour 
y parvenir, il met entre le moule et un corps solide, 
On morceau de bois ou une planche carrée qu’il ap¬ 
pelle élrésülou. 

Moit/rur. 2 
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Pour maintenir les petites parties du moule, les 
jnèccs et les chapettcs, le mouleur a des licclles, des 
chevilles de bois, ainsi que des garrols. 

Pour entourer les pièces et les chapelles, il fait des 
chapes, et, à cet effet, il lui faut des fanions ou tringles 
do fer doux, qui soient contournées suivant les formes 
de l’ouvrage. Les meilleurs fantons sont ceux du 
lîerry; ils se vendent par bottes. Pour empêcher 
qu'il s se rouillent, ce qui colorerait désagréablement 
le plâtre et pourrait même le faire éclater, il est bon, 
avant de les employer, de les faire chauffer et de les 
frotter de cire ou de poix-résine. Les fantons réunis 
pour le soutien d’une chape ou d’une figure en plâtre, 
forment une armature. 


Pour mouler une statue équestre, une figure colos¬ 
sale, un cheval, ou pour faire tout autre moule de 
celte nature, il faut un châssis en charpente, établi 
sur un massif de pierre, et soutenu par de puissantes 
barres de fer. Comme ce châssis, nomme aussi plaie- 
forme, varie nécessairement d’après le moule, nous 
n'en parlerons pas plus longuement ici. 



Lorsqu’il s’agit de poser d’aplomb ces charpentes 
ou de les établir solidement sur une jiièce quelconque, 
un emploie le niveau (11g. 7) et l’équerre (lig. 8). 
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inslmmonts bien connxis servent à tous les 
’-tats (In ]K'it.iinont ; le mouleur en a licsoin pour 
éviter do iridirter en porte-eii-fanx des pièces d’un 
^ quelquefois considérable, dont la chute pourrait 
Causer des accidents graves et anéantir en un seul 



instant le travail de plusieurs mois. Le mouleur em¬ 
ploie aussi couramment le fil-à-plomhy lorsqu’il ii'a 
pas à sa disposition lè niveau et l’équerre. Cet instru¬ 
ment est trop connu pour qu’il soit nécessaire de le 
décrire ici ; chaque ouvrier peut le confectionner lui- 
méme avec une ficelle et un poids quelconque. 

hour ouvrir les parties des moules, on se sert d’une 
espèce de ciseau de fer ou d'acier, nommé fermoir 
(«g. D), muni d’un manche en bois sur lequel on 
^cappe avec plus ou moins de force et de précaution 
au moyen du maillet en bois (fig. 10). Ces instruments 



Fig. 9. Fig. 10. 


*^^cmandent à être manœuvres avec précaution, pour 
pas endommager les moules et les rendre impro¬ 
pres à un bon travail. 

















































28 


MOULAGE EN PLATKE. 


Pour retirer les petites pièces moulées, le mouleur 
fait usage do pinces de fer ou tenailles aigues, soit 
rondes (fig, l'I), soit plates (fig. 12), suivant le besoin 



se sert aussi d'anvelets (fig. 13). Ce sont 
de petites boucles ou agrafes de fil-de- 
fer recuit, assez semblables à ce que 
Ton appelle la potie iVune agrafe. Les 
annelets servent à lier les pièces aux 
cbapes. 

Pour tailler ou parer le plâtre coulé et durci, il 
faut des couteaux de bonne trempe, fort aigus, et 
bien affilés (fig. 14). 


du travail. Il 



Fig. 13. 




Pour réparer les pièces moulées, on emploie le pa¬ 
pier de verre, et surtout les éhaueJioirs, instruments 
de bois, d’ivoire, quelquefois de bronze ou de fer, 
lient la figure 13 représente les formes les plus usitées. 
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OIITITXAGK. 

ï-es Gl)ancboirs qii’em{>loient les sculpteurs pour 
tïiodoler, soit avec l’argile, soit avec ilc la cire, sont 
plus coinuninornent en buis. 



Fig. 15. 


ba lüsoire est un instrument en fer; il a une forme 
<■' 1*01180 et en dos d’àne et présente 
à sou milieu un angle à peine sail- 
l<<nt, La figure IG le représente vu 
de face et do coté. On s’en sert pour 
polir avec les parties arrondies et 
pour racler avec les champs qui sont 
h'anchants. La lissoire remplace quel¬ 
quefois la spatule, surtout celle en 
lïiétal, et s’emploie pour le même 
<Jsage que cet instrument dont il a 
déjà été question. 

Pour rejoindre les parties mou¬ 
lées, le mouleur fait usage de 7'ipes; 
f^’est un instrument de fer ou d’acier dont les champs 
^f»nt garnis de dents (lig. 17). Il en existe de toutes 
les formes les plus variées, suivant le besoin du tra- 



Fig. 16. 
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vail ; les figUTes désijînées par les lettres a, />, c, d, e, f, 
représentent les principales. Un atelier bien oulillé 
doit en renfermer un jeu complet. 



Le mouleur se sert aussi, pour le meme usage, de 
grattoirs ou râpes (fig. 18). Ces outils en fer et en 



acier ont leurs extrémités munies, comme les râpes, 
de tailles entrecroisées, qui mordent sur le plâtre. 
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'-Os diirérenies formes qu’ils afTectcnt, ainsi que le 
^‘^pt't'sentc la ligure 18, permettent à l’artiste île ri- 
^r les imperfections du moule ; leurs extrémités 
sont presque toujours dissemblables, afin de réunir 
«eux instruments en un, simplification et économie 
Outillage. 

Le ciseau îl trancher (fig. 19) est le principal instni- 
^out tranchant du mouleur. C’est un petit 
««lil, extrêmement fin, qui sert à fouiller 
les creux où l’on ne pourrait atteindre avec 
’es outils ordinaires. De même que les râpes 

pour le môme motif, cet outil réunît deux 
Extrémités de forme dilTérente dans la même 
««uin. Le milieu de l’outil est garni de pans 
Eoupés, qui l’assurent entre les doigts. Le 
E'seau à trancher sert â finir le travail. 

Il ne faut pas croire qu’on puisse se ser- 
'«f indifféremment et à tout propos des 

•I 

instruments tranchants que nous venons de 
décrire; il importe au contraire de ne les 
Employer qu'avec la plus grande réserve. 

Lu habile modeleur, un véritable artiste, 
servira avec succès et toujours avec 
sobriété, pour réparer les imperfections 
‘i'une pièce, tandis qu’un mouleur sans goût tail- 
'îidera son plâtre aux endroits les moins convenables 
El finira par le gâter tout à fait. 

U est quelquefois nécessaire de recourir aux outils 
Ereusants pour réparer le plâtre moulé, surtout pour 
les grands moulages et les parties larges. On emploie 
^iors les gouges (fig. 20). 

L’atelier du mouleur doit être garni d’un jeu assez 
Complet de ces outils, dont les formes varient à l’infini, 


T J 

y 

ÿ 


Kîs. 19. 
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alin (lo pouvoir creuser le plâtre suivant toutes les 
formes et tous les besoins. 

S’il ne faut employer qu'avec beaucoup de réserve 
les instruments tranchants, il faut user des gouges 
encore avec plus de modération. Le mouleur qui se 



sert d’instruments tranchants et creusants, est un 
véritable artiste et son travail se rapproche beaucoup 
do celui du sculpteur. 

i^ous bornons à cette description le nombre des 
outils qui servent couramment aux travaux ordiuaires 
du moulage des grandes et des petites pièces. Malgré 
leur petit nombre, nous croyons les avoir tous décrits. 
Il faudrait avoir à exécuter une pièce d’une grande 
(lifliculté, pour avoir besoin de faire confectionner un 
outil spécial à ce travail, cas qui ne peut se présenter 
que rarement. 








































CHAPITRE III. 


lâchage. Confection des moules. Estampage. 

Moulage à creux perdu. 


1. GACHAGE. 

Lorsque le mouleur doit couler en plâtre le modifie 
*I’une figure, ou la reproduire lorsqu’elle est achevée, 
il doit commencer par l’examen de la figure, afin de 
savoir comment il exécutera son moule et à quelle 
ïïianière d’opérer il donnera la préférence. Il ne s’oc¬ 
cupera de la préparation des matériaux que lors- 
Tic ses idées seront arretées ; car ces matériaux 
doivent être employés sans délai aussitôt leur pré¬ 
paration. 

Néanmoins, comme le gâchage du plâtre est la 
première de toutes les manipulations, comme elle 
revient à chaque instant, c’est par elle que je com- 
rnencerai. 

Quelque simple que paraisse cette opération, elle 
demande des soins particuliers, car le plâtre mal 
gâché ne peut plus servir. Si l’on tache d’y remédier, 
compromet gravement le succès de l’ouvrage ; si 
le plâtre est gâché trop clair, c’est-à-dire qu’il ait trop 
d’eau, il se coagule avec lenteur et n’acquiert pas 
^ssez de solidité. Si, au contraire, il est gâché trop 
ce qui signifie qu'il n’a pas assez d’eau, il se 
durcit trop vite et devient très difficile à employer. 
Leur olivier à ces deux inconvénients, le moyen le 
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plus sûr, dans l’usage hahitucl, est de verser cloucc' 
ment lo plâtre dans l’eau jusqu’à ce qu’il l’ait al isorhûe, 


et d’avoir bien soin de le remuer lentement et uiiilbi'- 
mémeiit avec une spatule, de manière qu’il ne s’y 
forme point de grumeaux. En procédant ainsi, le 
plâtre ne se condense ni trop lentement, ni avec trop 
de rapidité, et produit une pâte bien égale qui ne 
formera point de soufflures. L’eau qu’on emploie doit 
être très pure. Il faut, en gâchant, avoir égard à la 
nature du plâtre. S’il est trop cuit ou éventé, il est 
sujet à se reiàche7\ c’est-à-dire que se durcissant 
presque aussitôt qu’il est détrempé, il devient peu 
après d’une grande mollesse; il ne faut pas craindre 
de le gâcher serré. Au contraire, le plâtre cuit à 
point et broyé récemment devient dur et reste dans 
cet état : il faut le gâcher un peu clair. Il importe 
aussi de faire attention à la nature de l’ouvrage. 
Pour les grandes pièces, on gâchera avec moins d’eau 
que pour les petites : la môme pratique aura lieu si 
la figure doit être exposée à l’air et si l’on veut lui 
donner une grande dureté. On gâche plus clair pour 
couler les figures que pour faire les moules. Suivant 
aussi le genre de travail, il est avantageux que le 
plâtre se coagule plus ou moins vite. Pour le faire 
avancer, on délaie un peu de plâtre dans Peau tiède 
et on l’ajoute au plâtre gâché, en remuant avec la 
spatule; pour le faire retarder, on le noie. Dans ces 
diverses opérations, l’ouvrier agira lentement et 
avec précaution, de peur de former des grumeaux 
ou des soufflures. Quand il s’agit de faire simple¬ 
ment un moule, il est avantageux d’ajouter, suivant 
les cas, du rouge ou du noir en poudre au plâtre 
gâcbé. 
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Avant meme d’avoir préparé le plâtre, le mouleur 

it il doit d’a- 
si elle est de 
à décrire les 
pi'océdés de l’art du mouleur, nous croyons devoir 
donner quelques explications préalables. 

Le moulage consiste à reproduire une ligure, eu 
prenant exactement et promptement toutes ses formes 
ses contours. Pour y parvenir, il faut d’abord faire 
moule ou un creux pris sur la figure à reproduire, 
creux, véritable contre-partie de la ligure modèle, 


^ti-ttacho à bien examiner la ligure do 
tirer le moule; il doit s’assurer 
tou il le. Mais avant de commencer 


Servira à couler le phUre qui ia reproduira exactement ; 
foais il ne sera qu'un iustruinent : on l’enlèvera 
également de dessus le plâtre coulé, et peut-être 
même on le cassera sur ce plâtre (voyez creux perdu) ; 
ce (jui s’appelle dépouiller jui creux. Ce creux 
dépouille en retirant toutes les pièces dont il est 
Composé (ce que nous expliquerons plus tard); mais 
foules ces pièces ne se retirent pas avec la même 
lacilité, et l’on dit (ju’elles sont on ne sont pas de dé¬ 


pouille. Les parties rentrantes en dessous d’un objet 
sculpté en relief ou en creux ne sont pas de dépouille, 
^cs parties renfoncées, que les Italiens désignent par 
m nom de sottostjuadri, sont appelés tioù's par le 
mouleur. Les plis creusés, ou joints en cloche, dans 
draperie, des ornements présentant des cavités 
^ûnt le fond est plus large que Touverture, ne sont 
pas de dépouille et présentent des noirs. 11 en est de 
même de toutes les saillies dont la largeur supérieure 
^''Uplomberait la largeur inférieure et la dépasserait. 
Ainsi, dans une statue, les draperies sont moins de 
dépouille que le nu. Ainsi, dans un bas relief qui 
l'cprésenterait un paysage, les troncs d’arbres et les 
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parties saillantes du feuillage sont de dépouille, et 
les parties rentrantes ne le sont pas. Ainsi encore, 
une sphère, enveloppée de plâtre en commençant par 
le haut, sera de dépouille jusqu’à son horizon; plus 
bas, elle ne le sera plus. Deux pyramides tronquées, 
Tune posée sur sa base, l'autre sur sa pointe, à peu 
de distance Tune de l’autre, donneront une idée par¬ 
faitement juste des plis fouillés en cloche, ou de toute 
autre partie rentrante dont rouverture est plus étroite 
que le fond, ha première pyramide, placée sur sa 
base, sera do dépouille, rien ne retenant le plâtre; 
la seconde, au contraire, ne le sera pas, parce que lô 
plâtre sera retenu. Pour la dégager du moule, on voit 
qu’il faudra le briser, et le briser en plusieurs pièces; 
c’est ce que Ton fait et ce que l’on ferait de même, 
quand bien mémo les parties seraient do dépouille, 
le gonllement du plâtre y contraignant dans tous les 
cas. Cette première explication nous mettra sur la 
voie des procédés du moulage, des obstacles qui 
peuvent entraver sa marche, et des remèdes qu’il 
faut apporter, beaucoup d’objets, tels que certaines 
statues modernes, les camées antiques, etc., sont 
très difficiles à monler, à raison du manque de dé¬ 
pouille; ou est obligé de creuser légèrement les con¬ 
tours en dessous pour les détacher, on d’en mastiquer 
les dessous avant d’en tirer l’empreinte. 

On conçoit main tenant pourquoi nous avons recom¬ 
mandé au mouleur d’examiner avec soin la figure 
dont il doit faire le creux. Cet examen lui inditjuera 
le nombre, la forme et la nature des pièces dont il 
aura besoin pour composer sou moule ; on appelle 
cela raisonner xin moule ou un creux. 
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ïj 2. ESTAMPAGE- 

Quûique cette opération ne se pratique que pour 
ï Q-rgile, elle doit commencer la description de l’art 
mouleur en plâtre, parce que c’est par elle qu’il 
apprend à se familiariser avec le moulage, qu’elle 
®st très facile, et que, du reste, il en est constamment 
chargé. Tout est simple dans l’estampage : point 
d’autre instrument que les doigts, point d’autres 
Matériaux que la terre glaise ou ax’gile un peu ferme, 
Quoique liante, et un petit sachet rempli de talc ; on 
appelle ce sachet une ponce; point d’autre travail que 
recouvrir bien exactement de terre le modèle et 
pousse7' cette terre dans les creux. Ne laissons passer 
aucune expression technique sans l’expliquer : celle-ci 
Veut dire enfoncer la terre daiîs les parties rentrantes 
pour en prendre exartenieni l'empreinte. Le moule 
Ucii produit l’estampage se fait d’une ou de plusieurs 
pièces, mais ces dernières sont toujours beaucoup 
moins nombreuses que celles qui composent un creux 
en plâtre, parce qu'une seule pièce en argile remplace 
plusieurs de celles que l’on serait obligé de faire si 
l’on employait du plâtre. L’argile s’emploie molle et 
lie peut être retirée qu'après un certain temps con¬ 
sacré à sa dessiccation ; il s’est opéré alors un retrait 
qui permet la dépouille plus facile de l’objet. Le plâtre, 
qui se gontlc au contraire, force le mouleur à faire 
Un plus grand nombre de pièces. Tous ces motifs, 
qui rendent l’estampage beaucoup moins coûteux 
qu’un moule en plâtre, engagent les artistes à pré¬ 
férer le premier mode lorsqu’ils ont besoin des di¬ 
verses parties qui composent les monuments publics, 

Mouleur. 3 
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soit une main, un bras, une tète, etc. Le mouleur 
estampe sur toutes matières : marbre, bronze, bois, 
argent, etc., à l’exception de Targile, parce que l’ar¬ 
gile elle-même est employée à l’opération, ^ 

Supposons que le mouleur se dispose à estamper " J 
une tête en marbre : il commencera par prendre /g 
ponce et en donnera de petits coups à dilïérents en¬ 
droits de cette tête : une poudre fine et légère couvrira 
le marbre et empêchera la terre d"y adhérer ; il fera ^ 

en sorte que cette poudre pénètre jusque dans les j 

noirs, c’est-à-dire dans les angles formés par les ^ 
yeux et le nez, dans le creux situé entre les lèvres et j 

les narines. Il prendra ensuite de l’argile et la pous- , 

sera, en faisant pour ainsi dire un masque au modèle, , 
en observant de commencer par les endroits les plus . 
creux, car il est de principe, en moulage, de ne 
couvrir les parties saillantes qu’après les parties ren- * 
trantes ; mais ce masque ne se fait pas sans interrup¬ 
tion : chaque pièce poussée dans les fonds se retire 
en la soulevant, soit avec l’ongle, soit avec la pointe 
d’un couteau. Chaque pièce soulevée se coupe un 
peu en biais sur les bords, que l’on huile ou sau¬ 
poudre d’un peu de talc, pour empêcher que les pièces 
voisines ne puissent s’y attacher ; on la replace en¬ 
suite, et quand la tête est toute recouverte d’argile, 
on soulève doucement cette enveloppe, on en réunit 
les pièces, en retirant avec soin celles qui pourraient 
s’être attachées au marbre. Toutes les pièces étant 
terminées, on les recouvre d’une enveloppe de terre 
glaise que Ton recouvre elle-même d’une seconde * 
enveloppe de plâtre. On relie celle-ci à la première 
par des arrachements, de façon que ces enveloppes 
superposées forment un tout homogène qui servira 
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chape à Tensemble des pièces. Cette méthode doit 
ctre suivie dans tous les cas d’estampage. On verse 
ensuite du plâtre clair dans le creux ; lorsqu’il est 
pi’is, on enlève l’argile qui ne peut plus servir, et le 
plâtre est parfaitement semblable au modèle. 


§ 3. MOULAGE A CREUX PERDU. 

Le nom de cette sorte de moulage indique assez 
^ne les ereux qu’il donne ne peuvent servir qu’une 
fois seulement à reproduire l’objet. En effet, on les 
détruit pour en tirer la copie unique qu’ils ont servi à 
fiJ-ire, Ces moules se composent parfois d’une seule pièce, 
et souvent au contraire en comprennent un nombre 
considérable. Cela dépend de la quantité de détails 

«^tccolés à la masse principale du sujet. 

Oe moulage s’emploie en diverses circonstances, 
la-ntùt sur l’argile encore fraîche ou sur la cire, tantôt 
sur la nature vivante, hommes ou petits animaux, 
^ûus allons donner des exemples de chacun de ces 
crs, après avoir recommandé de mêler au plâtre que 
en gâche une petite quantité d’ocre rouge ou jaune 
pour distinguer la première couche de la seconde. 

ne doit gâcher d’abord que la quantité de plâtre 
40 e l’on croit nécessaire pour couvrir la surface du 
^odèle; quand ce plâtre est appliqué, on en gâche 
O autre plus fort, pour la seconde couche. 

Q f 

^ moulage a creux perdu d’une seule pièce. 

Ï1 n’est possible de faire des creux perdus d’une 
^oule pièce que pour le moulage des sujets en bas 
reliefs; cette pièce unique prend le nom de chape 
^nssitôt qu’il devient nécessaire d’y ajouter des petites 
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pièces par suite des noirs ou des accessoires. OU 
couvre l’objet à reproduire d^une première coucU^ 
d’un plâtre gâché, assez fort déjà mais gras, c’est-à" 
dire coulant. Cette première couche est étendue avec 
un pinceau, elle doit être mince. On y applique quel¬ 
ques coups de pinceau enduit de barbotinc (terre 
glaise délayée dans l’eau) ou d’eau de savon très 
claire. Cette opération permettra, lors du dépouille¬ 
ment, de briser successivement les deux couches sans 
craindre d’atteindre le modèle. La première couche 
étant mince, on pourra aisément la détacher avec un 
outil pointu, la ripe forte par exemple, en suivant 
pour cela le sens présumé de la dépouille. 

Quand le plâtre est pris et durci, le mouleur pro¬ 
cède à la destruction du modèle. 

Si celui-ci est en cire, on peut l’enlever par couche^ 
successives comme s’il était en terre glaise. Le moulo 
étant entièrement vidé, on le lave légèrement à l’ean 
tiède. On se sert, pour retirer du moule le modèle 
en terre, d’un outil rond. Il faut apporter un grand 
soin dans ce travail pour ne pas détériorer le moule» 
de même que lorsqu’on le lave il faut éviter d’en 
arrondir les saillies avec la brosse douce dont on se 
sert. 

Ces différentes opérations sont du reste fort déli¬ 
cates. 

Pour mouler les petits animaux, tels que : lézards» 
grenouilles, oiseaux, insectes, etc., que l’on peut 
reproduire avec une très grande exactitude, il faut, 
s’il est possible, leur donner une position sans dessous. 
Une seule chape sans coquille suffira alors. Dans In 
cas, où pour une raison quelconque, cette position nc 
pourrait être obtenue, on disposera sur les côtés dn 
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sujet A, veproduire des fils qui permettront d'établir 
un moule sans déformer Tanimal. 

On obtient de la même faoon la reproduction de 

fl J I 

neups, de poissons, de coquilles et de fruits. 

11 n est pas nécessaire d’ajouter que les animaux 
sur lesquels on opère doivent être morts; mais il ne 
laut pas qu’ils le soient depuis longtemps, leurs par¬ 
ties, manquant alors de fermeté, se déformeraient 
lors de la confection du moule. 

Avant de couler l'épreuve dans un creux perdu, il 
faut, comme nous l’avons déjà dit, commencer par 
laver le moule que l’on laissera sécher doucement 
ut naturellement. Puis, lorsqu’il sera bien sec, on y 
passera, de façon à en humecter convenablement les 
parois, une couche d’eau de savon noir ou vert. La 
lueilleure manière consiste à laisser séjourner quel¬ 
que temps cette eau dans le moule. On vide ensuite ce 
tju il en reste et lorsque le moule est de nouveau res¬ 
suyé, on passe, toujours très légèrement, sur toute sa 
Surface, une brosse douce enduite d'huile à brûler 
ui’dinaire. 

C est alors que l’on coule le plâtre gras dans le 
lïioule, en ayant soin de le diriger dans les fonds avec 
une brosse. 





ut, 

us- 


; 10 

IlO 

du 


^ moulage a creux perdu en plusieurs pièces. 

Les creux perdus à deux et quelquefois à plusieurs 
pièces, ne diffèrent pas beaucoup dans 1 exécution 
ûes autres creux, toute la dilférence consiste dans le 
but. Le creux perdu est celui dont on ne peut extraire 
'u modèle, et qu’il faut briser par conséquent; le bon 
oy'eu.v est celui dont on peut extraire le modèle, ou 
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que l’on enlève par morceaux sur celui-ci- Quand lo 
mouleur aura quelque ouvrage à faire, c’est Ud 
d’examiner s’il peut mouler à creux perdu ou à. bon 
creux; un crucifix, par exemple, ne peut guère sc 
mouler que de la première manière, à raison de Im¬ 
position horizontale des bras de la croix et des angles 
des bras du Christ, qui s’opposent à ce que le modèle 
puisse sortir du moule. Pour le mouler à bon creux, 
il faudrait tellement multiplier les pièces, que cela 
ne saurait avoir lieu que pour un crucifix de très 
grande dimension ou dont on voudrait avoir plusieurs 
plâtres. D’ailleurs, la nature de l’ouvrage est moins 
ce qui détermine le choix du moulage à creux perdu 
que le désir d’éviter la dépense ; c’est ce motif qui le 
fait préférer par le sculpteur qui vient de terminer, 

m 

en argile, le modèle de la statue qu’il doit reproduire 
en marbre. Il lui faut nécessairement faire mouler 
en plâtre le modèle d’argile, pour travailler ensuite 
le marbre, et par économie, il le commande à creux 
perdu, parce qu’il lui importe peu que le modèle de 
terre soit détruit. Alors le mouleur, qui opère ainsi 
sur un objet d’une certaine grandeur, doit user de 
beaucoup de précautions ; s’il n’apporte pas assez de 
soin et se hâte trop en cassant le moule, Tun et l’autre 
sont également perdus. 

Le creux perdu, formé de deux parties égales, 
s’appelle creux à coques et mieux, creux à coquilles. 

Pour Tobtenir, voici comment on procède : Après 
avoir gâché et coloré convenablement le plâtre, on 
place un ou plusieurs fils sur le sujet à reproduire. 
Ces fils doivent être placés sur les parties saillantes 
les moins apparentes. Ainsi pour un buste on en 
mettra un dans le sens longitudinal, d’une épaule â 
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t autre et iin peu en arrière de la saillie apparente 
i“PSffu'on regarde de face. 

On fait tenir le fil à la place qu’il doit occuper, 
soit en le maintenant à l'aide d’arrêts quelconques, 
des boulettes de terre glaise par exemple, fixées à 
ses extrémités; soit au moyen d’une très légère cou¬ 
che do plâtre dont on enduit le sujet à cet effet. 

11 est nécessaire de mettre ensuite sur toute la lon¬ 
gueur du fil une épaisseur assez considérable de plâ¬ 
tre afin de pouvoir former les coupes. On aura soin 
de détacher de la coupe en arrière, quelques tron¬ 
çons de plâtre, les vides ainsi produits laisseront voir 
la coupe en avant et permettront de tracer sur celle- 
ci des repères que la seconde couche viendra couvrir; 
enfin il faut barbotiner ou bien savonner ces repères, 
de façon que les deux coupes se séparent aisément. 

he modèle ayant été recouvert de deux couches 
de plâtre, on laisse celui-ci acquérir une consistance 
telle qu’il ait assez de fermeté pour se maintenir, 
niais qu’il soit encore assez mou pour qu’on puisse 
le couper en relevant le fil- On prend alors les deux 
bouts du fil, après avoir posé le buste perpendiculai¬ 
rement, et on les relève d’une main ferme. Le moule 
^e trouve alors tranché en deux coquilles. Il reste 
encore à Je préparer comme nous l’avons expliqué 
paragraphe précédent. 

Lorsque les moules atteignent une certaine di- 
nieusiûn, il devient nécessaire de les consolider avec 
des armatures ou morceaux de fer dont la force est 
appropriée à l’importance du moule. Le fer carré est 
préférable. Ces fers doivent être engagés dans la se¬ 
conde couche du moule et placés, de partie saillante 
on partie saillante, en suivant les sinuosités du mo- 
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dèle. On les met en croix autant que possilile de 
manière h maintenir le retrait dans les deux sens. 

Le moulage au fil n’est guère employé que pour 
les moules de bustes ou les moulages sur nature. 
Nous allons indiquer une autre méthode qui convient 
dans tous les autres cas et qui est, à cause de sa 
sûreté, de beaucoup préférable. 

§ 6. MOULAGE A BANDES. 

Cet autre mode de moulage à creux perdu permet 
d’obtenir une coupe donnant une couture plus régu¬ 
lière et plus nette que par le moulage au lil. 

Pour mouler à bandes, on commence à fabriquer 
avec de la terre glaise, des bandes d'une largeur 
plus ou moins forte, suivant l’importance du modèle. 
On place ces bandes de terre perpendiculairement au 
sujet, et aux endroits où on aurait placé le fil ; pour 
les maintenir, on les cale du coté opposé à celui 
qu'on va mouler avec des petites boulettes de terre 
qu’on appuie sur la bande et qui portent sur le mo¬ 
dèle. 

Ensuite on pose la première couche de plâtre en 
ayant soin de la mettre beaucoup plus épaisse près 
de ces bandes, parce que lorsqu’on retirera celles-ci, 
les bords de cette couche de plâtre devant servir en 
quelque sorte de portée pour la couche qui sera mise 
sur l’autre face du modèle, il est indispensable qu’elle 
ait une hauteur suffisante à cet effet, dès la première 
couche. Dès que le plâtre commence à se solidifier, 
on enlève les bandes, si c'est nécessaire, on avive les 
bords de la coquille que l’on vient de faire, on y 
place les repères et on les barbotine du haut en bas. 
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Après quoi on retourne tout le bloc et on procède de la 
nième façon sur la face du sujet qui reste A mouler. 

Le dépouillement des creux perdus est l’opération 
par laquelle on debarrasse les moules, faits suivant 
les principes que nous venons de donner, de la ma¬ 
tière qui a servi de modèle. On le fait au moyen de 
ciseaux de plusieurs formes et dimensions sur lesquels 
on frappe avec un maillet en bois. Ce travail est as¬ 
sez délicat et demande beaucoup de soins, surtout 
lorsqu’on aborde la première couche du moule, celle 
qui touche directement au modèle. On reconnaît faci¬ 
lement que l’on a mis celui-ci à découvert à la diilé- 
vence de teinte du plâtre ; c‘esl précisément pour fa¬ 
ciliter celte dépouille que l’on a coloré le plâtre devant 
servir à confectionner le moule. 


§ MOULAGE DES PLANTES, DES FLEURS, ETC. 


Ce moulage s’obtient en recouvrant les plantes ou 
les tleurs d’une suite de couches de plâtre oxcessivc- 
ntenl légères, La première couche contient à peine 
plâtre et n’est en quelque sorte que de l’eau blan¬ 
che. —. Dans leur ensemble ces couches ne doivent 

former qu’une très faible épaisseur, de manière â ne 
P^s surcharger la plante ou la feuille, sans quoi on 
îteriverait à les déformer. 


Toutes les opérations de ce genre de travail sont 
les mêmes que pour le moulage à creux perdus or¬ 
dinaires. 


Auh'es procédés pour le même moulage, 

M. Deehle, graveur â Isington, indique le procédé 
suivant pour mouler en plâtre les Heurs, feuilles et 

a. 
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autres parties des plantes, au moyen duquel on ob¬ 
tient des modèles parfaits eu ce genre. 

La feuille ou la fleur étant parvenue au degré con¬ 
venable de développement, est détachée de la plante 
et mise sur le sable fin humecté, dans la position 
naturelle, c’est-à-dire de manière à présenter en 
dessus la surface qui doit être moulée, et à ce que le 
dessous porte en tous les points sur le sable. Alors, 
avec un pinceau fin, on couvre cette surface d’une 
légère couche de cire et de poix de Bourgogne fon¬ 
dues ensemble; on relève aussitôt la fleur et on 
trempe dans l’eau froide, ce qui, en raffermissant la 
cire, permet d’en détacher la fleur sans altérer la 
forme. Cela étant fait, on place ce moule de cire 
dans le sable mouillé, de la môme manière que la 
feuille y était précédemment elle-même, et on le 
couvre de plâtre fin très clair, qu’on a soin de faire 
entrer dans tous ses plis et interstices, en le pressant 
délicatement avec le pinceau. La chaleur produite par 
le plâtre en prenant ramollit la cire, qui, à cause de 
la moiteur du plâtre, ne peut s’y attacher, en sorte 
qu’avec un peu d'adresse, on la sépare entièrement 
de ce moule sans endommager aucune de ses parties. 

Les reliefs ainsi obtenus sont d’une perfection ad¬ 
mirable, et sont d’excellents modèles pour les dessi¬ 
nateurs, et en général pour tous les artistes qui exé¬ 
cutent des ornements d’architecture et autres. 

Voici une autre manière de mouler à creux perdu; 
elle ne sert que pour les petits objets, tels que bas- 
reliefs, ornements en fleurs, et autres objets de peu 
d’épaisseur qu’on ne voit que d’un côté. 

On commence par poser horizontalement le modèle 
sur une planche ou sur une table, on gâche clair et 
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on coloro du pU\tre fin que l’on verse sur le modèle, 
de telle sorte qu’il soit partout d’une égale épaisseur, 
de 2 à 4 millimètres environ, suivant la grandeur de 
la pièce. Le plâtre étant un peu pris, on y passe au 
pinceau une légère couche d’huile, on gâche ensuite 
du gros plâtre dont on recouvre le tout. Si Ton craint 
que le creux ne puisse se maintenir, on l’entoure do 
lil-de-fer. Quand la dernière couche de plâtre est bien 
sèche, on renverse le modèle, c’est-à-dire qu’on ap¬ 
plique alors sur la table le moule au lieu du modèle, 
ot l’on enlève l’argile. 

Si l’objet est de très petite dimension, et si la terre 
est bien molle (ce qui est très important), on peut 
d un seul coup de crochet débarrasser le creux et le 
rendre parfaitement net; mais, ce cas excepté, il 
laut entailler l’argile et opérer bien soigneusement, 
de peur que la couche de plâtre fin ne se lève en 
même temps. Lo creux complètement libre, on le 
place encore horizontalement sur la table, comme il 
était lorsqu’il a fallu enlever la terre; on l’enduit 
d huile et de savon, on y coule du plâtre, on l'agite 
pour qu’il pénètre dans toutes les sinuosités. On 
laisse alors sécher, puis on renverse le creux et on 
le casse avec précaution. 

















MOI LACE E*\ PLATRE. 

CHAPITRE IV. 

Moulage à bon creux. 


i 


L’estampage et le moulage à creux perdu oflreiit 
beaucoup moins d’intérêt que cette troisième mé¬ 
thode; car c'est la partie principale de l’art du mou¬ 
leur : c’est celle qui demande le plus de temps, le 
pins d’habileté, de pratique et de soins. Elle est com¬ 
plètement ditlérente des autres modes de moulage, 
puisque les creux qu’elle produit subsistent et ser¬ 
vent cà couler un certain nombre de phUres, Quand 
ces creux sont bien faits, ils peuvent eu fournir plus 
d’une centaine; aussi, lorsqu’il s’agit de mouler des 
antiques, des statues dont, quelle que soit la dimen¬ 
sion, le débit est assuré, il y a réellement de l’éco¬ 
nomie à faire de bons creux, quoiqu’ils soient plus 
chers. Les Vénus de Médicis et les Vénus Callipiges, 
les Apollon s du Belvédère, les Laocoons, que recher¬ 
chent toujours les amateurs, ne doivent pas être 
moulés autrement. Un des caractères distinctifs du 
moulage à bon creux est la réunion d’un grand nom¬ 
bre de morceaux qui se peuvent détacher l’un do 
l’autre. Il y a en eüet peu de creux qui ne soient 
composés d’une certaine quantité de pièces, et telle 
statue drapée en compte plus de douze cents. Toutes 
ces pièces sont réunies par une première enveloppe, 
formée de plusieurs parties gui se nomment r/<rt- 
pettes. Ces cliapettes, à leur tour, sont contenues par 
une seconde et très forte enveloppe, appelée chape. 
Quelquefois la première enveloppe manque, surtout 
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loi*s([u’on moule des objets de moyenne ^n*andeiir; 
souvent Tcnveloppe n’est double que dans quelques 
parties. Voici donc les caractères du moulage à bon 
creux : moule subsistant, composé de plusieurs mor¬ 
ceaux, dont reiiscmble est contenu par une ou deux 

enveloppes. 

tin moule de cette façon sur la terre cuite ou sèche, 
sur le plfitre, le marbre, le bois, le bronze et quel¬ 
quefois, mais très rarement, sur la terre molle. Nous 
ûuliquerons les légères dilférences de travail selon 
cbacunc de ces matières. 

ha première chose que doit faire le mouleur est de 
^'(tuonner sou nioulc^ c’est-à-dire d’examiner avec 
soin quels seront la forme, la dimension et le nombre 
des pièces dont il doit le former; à quels endroits 
elles formeront des coîiluî'es, c’est-à-dire se rejoin¬ 
dront. H cloit aussi remarquer les endroits qui sont 
cai ne sont pas de dépouille. Après avoir bien étudié 
figure qu’il va reproduire, il devra se figurer les 
pièces, et s’il manque d’habitude, marquer au crayon 
leur forme et leur grandeur. Sans cette étude pré¬ 
paratoire, les morceaux mis au hasard s’entraînent 
uiutuellement, se Joignent mal, et lorsqu’arrive le 
uioment de couler le plâtre, tout se dérange, s’écarte; 
'es coutures saillantes et grossières se croisent en 
fous sens, et le travail est mauvais ou perdu. 


ÿî 1. TRAVAIL IVU MOULAGE. 

he mouleur s’occupe ensuite des coupes qui, on le 
comprend, ne sont possibles que sur des sujets que 
On peut sacrifier, comme ceux en plâtre, car ce que 
ouus appelons ici coupes, est la séparation absolue 
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de certaines pièces du sujet. On trace d’abord los 
repères de façon qu’ils portent d’iiue part sur le moi’" 
ccau principal et d’autre part sur la partie à détacher, 
puis 011 scie à l’aide d’un fil que l’on doit maintenu' 
parallèle à la coupe projetée. Le mieux est de fabri-* 
quer ce fil soi-môme à l’aide de fil-de-fer mince ap¬ 
pelé liasse; on en réunit trois ou quatre brins que 
l’on tourne ensemble de manière à former un cable. 

Les pièces étant séparées^ on procède à leur moulage- 

Celles de petite dimension sont moulées horizon¬ 
talement, la face d’abord. A cet effet on commence 
par déterminer les points où passera la coupe des 
deux coquilles principales. On établit, suivant cette 
coupe, une bandelette de terre placée perpendiculai¬ 
rement au modèle, puis tout autour de cette bande¬ 
lette, et dans son sens, une sorte de plate-forme en 
plâtre appelée portée. C’est de cette portée que l’on 
partira pour former successivement les pièces, et 
cela de manière qu'elles se commandent l’une à Tau- 
tre, autant qu’il est possible du moins. 

Quelquefois un noir doit forcément être moulé, 
alors on le presse, soit au mastic, soit en plâtre et en 
plusieurs pièces. Dans ce cas et pour éviter qu’il ne 
so détache de l’ensemble, lors de la reconstitution 
du moule, on place dans la première pièce faite, qui 
sera la dernière à placer quand on rassemblera le 
tout, un anneau en fil de fer la dépassant légèrement- 
II est très important d’étudier, pour former les piè¬ 
ces, la direction des noirs, les saillies dominantes et 
les points de commandement. 

Le modèle est préparé, c’est-à-dire enduit, avant 
qu'on ne bâtisse dessus les pièces, suivant la matière 
dont il est fait. 
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l*oiir lo plâtre on emploiera de l’eau de savon vert, 
légèrement grasse. 

I*our le miu'bre^ de l’eau de savon blanc. 

Le bronze sera graissé au fur et à mesure de l’o¬ 
pération. 

Le boü sera verni ou graissé suivant les cas. 

La terre cuite sera, également suivant les cas, sa¬ 
vonnée ou graissée. 

l'ourla terre sèche il est quelquefois préférable d'em¬ 
ployer pour la vernir du vernis gomme-laque blanc. 

Le choix des différentes matières que nous venons . 
de citer dépend, indépendamment de la matière du 
Modèle, de sa délicatesse; la pratique apprendra 
li'ès rapidement au mouleur ce qu'il doit faire. 

Après avoir préparé le modèle, on commence à 
bâtir les pièces ; pour cela on graisse d’abord légère- 
lïtent la partie à mouler avec une brosse douce, en- 
<luite d’huile à brûler, que Ton promène aussi un 
peu sur les parties environnantes. Puis on imprime 
le plâtre, gâché un peu fort, sur cette partie et, avec 
l'aide d’un outil appelé spatule4atte, on place une 
Certaine quantité de plâtre de façon à donner à la 
pièce une épaisseur convenable et suivant la forme 
modèle. Ce dernier point s’obtient en lissant con¬ 
venablement avec l’outil en question. On laisse dur¬ 
cir le plâtre, et on détache cette pièce du modèle en 
frappant légèrement le tampon de plâtre que l’on a 
eu soin de laisser à son sommet. On en affile ensuite 
1® bord, tout autour, avec un couteau, en lui don¬ 
nant suivant les cas, un léger biseau ou en formant 
nne coupe droite. 

Toutefois, aucun point du contour ne doit former 
nn angle aigu, ni être perpendiculaire au modèle, la 
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dtipoiiille nécessaire aux pièces venant se joindre 
celle-ci, en souffrirait. La pièce étant coupée, on la 
replace avec soin en ne laissant aucun corps étran¬ 
ger entre elle et le modèle, car il est absolument né¬ 
cessaire que la cohésion soit parfaite. On continue 
ainsi pour toutes les autres pièces. 

Il nous faut maintenant donner quelques explica¬ 
tions au sujet de la confection des chapeties* 

La chape est, nous l’avons dit, l’enveloppe qui assu¬ 
jettit les différentes pièces d’un moule; la chapetic 
assujettit quelques-unes seulement de ces pièces. 
Ainsi lorsqu'un certain nombre de pièces forment 
masse rentrante et qu’elles nuiraient à la sortie de 
dépouille de la chape principale, on les réunit sous 
une meme enveloppe que l’on appelle chapette et 
qui sera ajustée à l’enveloppe complète et définitive; 
elle est à celle-ci ce que les pièces sont entre elles. 
On doit placer sur les lianes des chapettes, des repè¬ 
res ou clés qui permettront de les ajuster à l’enve¬ 
loppe principale. Le contour et la surface de chacune 
des pièces seront toujours savonnés avant de faire 
celles qui s’y rapportent. 

Lorsque, suivant les principes qui précèdent, la 
première face du modèle est couverte de pièces, il 
ne reste plus qu’à établir la chape qui doit les main¬ 
tenir. On donne à celle-ci une épaisseur plus grande 
qu’aux pièces, proportionnée du reste à leur nombre 
et, pour augmenter encore sa solidité, on la renforce 
de barres de fer. 

Aussitôt que le plâtre de la chape est suffisam¬ 
ment durci, on passe au moulage de l’aulre côté du 
modèle. Pour cela on retourne le tout, c’est-à-dire 
que la masse sera posée sur la chape que l’on vient 
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<lo faire et que le mouleur aura devant les yeux la 
lace du modèle qui lui reste à travailler. 

Ou enlève alors la portée que l’on a établie au dé- 
uut, ce qui met à découvert Ica bords de la chape et 
des pièces. Avec le couteau ou le fermoir on aplanit 
ces bords autant que possible ; on les savonne, on 
les graisse, on prépare le modèle et on recommence 
du reste pour la seconde face, les opérations qui ont 
cté faites pour la première. 

y a lieu cependant d’ajouter certaines précau¬ 
tions ; ainsi, les premières pièces établies sur la 
deuxième face commandant les suivantes seront 
pourvues d’un anneau ou annelet comme il a été in¬ 
diqué pour les pièces isolées de la première face. Cet 
annelet sera muni d’une ficelle mince que l’on fera 
ensuite traverser la chape dans un trou préparé à 
cet effet. On attache, à l’extrémité extérieure de cette 
ficelle, un petit bâton que l’on serre le plus possible 
contre la chape, de façon à maintenir tout rensemble 
des pièces de cette deuxième chape afin qu’aucune 

d elles ne puisse s’en détacher quand on la retour- 
i^era. 

On procède de la manière que nous venons de dé¬ 
crire pour les moulages sur bois, marbre et bronze, 
^auf les coupes qui sont impossibles avec ces ma¬ 
nières, comme nous l’avons dit. Dans les moulages 
de cette nature, les parties détachées du bloc prin- 
n^'P^l, c’est-à-dire celles que l’on est obligé de mou¬ 
ler à part, telles que : les bras, les jambes relevées, 
les bouquets, etc,, tous les détails en un mot ne for- 
’^ant pas corps avec le sujet, seront moulés en pre- 
irnicr lieu. Les moules détachés étant terminés, on 
^flaque alors le bluc principal en ayant soin de corn- 
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biner pour les ajours formés par ces morceaux déta¬ 
chés, des ensembles de pièces réunies par des cba- 
pettes s’emboîtant de manière à ne former finalement 
que deux coquilles principales : celle de la face et 
celle de derrière du bloc. 

Il y a lieu cependant de se départir de ces règles 
générales qui ne sont pas applicables avec les grands 
sujets que l'on ne peut mouler que dans le plan ver¬ 
tical. En effet, leur poids, leur scellement sur d’au¬ 
tres objets ou leur support ne permettent pas de cou- 
cher ces pièces. Le mouleur doit donc subir ces 
difficultés d’exécution qui donnent une valeur quel¬ 
quefois très grande à ses ouvrages. Comme exemple 
remarquable de difficultés vaincues et de perfection 
obtenue, nous pouvons citer les moulages de groupes 
d’enfants qui sont exposés au Musée de sculpture 
comparée au ïrocadéro. Les modèles eu bronze de 
ces groupes existent au jardin du palais de Versailles. 

Leur moulage ne comporte pas moins de 40 mou¬ 
les de toutes dimensions formant un ensemble de 
plus de 1500 pièces ou fausses pièces. Il a été exécuté, 
ainsi que nombre des beaux moulages du Musée du 
Trocadéro, sous la direction de M. Pouzadoux, un des 
plus habiles mouleurs de Paris. 

Nous venons de parler de fausses pièces que l’on 
nomme aussi pièces perdues; on appelle ainsi des 
pièces composées de la réunion d’une quantité quel¬ 
conque de petites pièces. Elles sont nécessaires dans 
le cas du moulage d’un noir ou d’un ajour que leur 
forme comme leur position ne permettraient pas de 
remonter réunies. On les retire du modèle, on les 
scelle ensemble, on les moule à bon creux et chaque 
fois qu’une reproduction du sujet doit être tirée, une 
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i-prenve de ces pièces est placée dans le moule et 
lu’iséc ensuite sur moulé comme une pièce à 

creux perdu. 

§ 2. su R MOULAGE SUR PLATRE. PRÉPARATION 

DE l’huile grasse. 

Soit que les artistes fassent leurs modèles en plâtre 
^ la main (opération désavantageuse pour eux et 
peu en usage), soit que le mouleur doive reproduire 
jme figure coulée en plâtre dont il n’a pas de creux, 
il aura besoin d’agir avec précaution. Si le modèle 
doit être conservé blanc, il passera dessus une eau 
savonneuse très forte. Dans le cas contraire, cette eau 
sera remplacée par de Vhuile grasse. Voici la manière 
préparer cette huile. 

met sur un feu doux, dans un vase de terre 
vernissé, ÎjQO grammes d’huile de lin et 65 grammes 
cire; on prend 125 grammes de lilharge, envelop¬ 
pée dans un linge, de manière qu’il forme un sachet; 
on suspend ce sachet dans l’huile, et on laisse cuire 
pendant cinq ou six heures. L’huile grasse s’emploie 

toujours chaude. 

Lorsqu’avec l’huile grasse ou l’eau de savon, le 
*ïïûulcur a bouché convenablement les pores du plâ¬ 
tre, il fabrique le creux comme à l’ordinaire. Si quel¬ 
que partie vient à se casser, on humecte d’eau une 
éponge fine, et l’on mouille avec précaution les en¬ 
droits à réparer. On prépare ensuite du plâtre noyé, 
c’est-à-dire gâché bien liquide, et l’on s’en sert pour 
recoller les morceaux. 
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Îî 3. MOULAGE SUE TERRE CUITE. 

Gomme, en cet état, Targile est cassante, il faut 
un soin particulier; le gonflement du plâtre est eu 
outre plus gênant; cette substance se resserre alors 
et donne beaucoup de peine pour son dégagement 
de dessus la terre qui ne se prête nullement. Il con¬ 
vient donc d’être difficile sur le choix des matières, 
et d’employer pour faire le creux, le plâtre cuit au 
four, qui ne sert ordinairement qu’au collage des fi¬ 
gures. Non-seulement les noirs, mais une grande 
partie des pièces, se font en mastic; on ne fait en 
plâtre que les plus faciles, et qui peuvent être pièces- 
chapes, On met une chapette un peu épaisse sur les 
pièces de mastic, mais généralement on s’abstient de 
faire une chape, de peur que son poids ne puisse être 
supporté par le modèle. 

On prend indifféremment du mastic à l’arcanson 
ou au soufre : on le met fondre au bain-marie; dès 
qu’il est maniable, on le presse d’abord dans les 
noirs, puis dans les autres parties, après les avoir 
bien lavées d’une eau savonneuse très chargée. Ce 
mastic, qui prend plus vite que le plâtre, se traite 
de même. Sitôt qu’il est pris, on l’enlève, on le pare 
à la main, puis on le remet en place. 

On sent qu’il est impossible de donner des règles 
générales; telle figure exige l’emploi du mastic pour 
les pièces, telle autre le rejette. En certains cas, on 
peut faire des coupes au modèle, et quelquefois cette 
opération est impossible; c’est au mouleur qu’il ap¬ 
partient d’apprécier ces cas dans la pratique. Ordi¬ 
nairement on ne se permet pas do coupe sur les ob- 
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jets de petite dimension ; on forme le creux de telle 
tîorte, que les moules des parties voisines et isolées 
du bras, par exemple, y tiennent au moyen de la 
chapette qui maintient le tout; mais en même temps, 
il faut que les creux du bras, ou autres coupes mar¬ 
quées, puissent se détacher quand on veut les couler 

séparément. 

Si le modèle est fort et que les coupes soient pra¬ 
ticables, le mouleur se servira, à cet effet, d’une scie 
fabriquée avec plusieurs fils de fer très minces ap¬ 
pelée liasse qui sont tordus ensemble. Pour rejoindre 
les coupes, on emploie le mastic f/7*as. 

§ 4. MOULAGE SUR TERRE SÈCHE. 

h’argile sèche, sans être cuite, ne souffre aucune 
Coupe, à raison de la facilité avec laquelle elle se 
casse et se fend. Il arrive même souvent que le mo¬ 
dèle est crevassé, avant que le mouleur Tait touché; 
la terre en se séchant, surtout dans les bas-reliefs, 
produit ces crevasses que Ton bouche avec le mé¬ 
lange suivant, appelé cire à modeler. 

Cire neuve. 500 gram. 

Poix de bourgogne blanche. 250 — 

Suif. m — 

On fait fondre le tout sur un feu très doux, sans 
ébullition, rson seulement celte préparation sert à 
i^éparer le modèle, mais elle peut être employée h 
laire des pièces dans les noirs et autres morceaux 
difficiles. 

11 faut commencer par passer sur la terre sècbe 
une légère couclic d’huile; un la moule ensuite. 
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N'ayant pas assez de force pour résister à Teffort du 
plâtre, elle se retire presque toujours en morceaux. 
Si l’on tient à conserver le modèle, il faut employer 
beaucoup de mastic au soufre, en faire des pièces de 
moyenne grandeur, et les couvrir de fausses pièceSf 
soit en mastic, soit en plâtre léger. On nomme 
fausses pièces ou chemises celles qui en renferment 
d’autres, et qui ne portent aucune empreinte de 
l'ouvrage que l’on a moulé. Sur ces fausses pièces, 
on fait une chapette, et l’on enlève le tout bien dé¬ 
licatement. 


§ 5, MOULAGE SUR MARBRE. 

■I 

Le moulage direct sur marbre exige beaucoup de 
soin et d’intelligence, car s’il arrive quelque acci¬ 
dent, il est irréparable, il ne faut qu’une seule pièce 
mal entendue pour faire casser la figure en quelque 
partie. Le travail du plâtre produirait inévitablement 
ce résultat, si l’on n’opposait à sa force d'expansion 
du mastic, dont l’effet est ordinairement contraire ; 
car le mastic se resserre, tandis que le plâtre tend à 
se gonfler. Tous les endroits fragiles d'une figure doi¬ 
vent être couverts de mastic, et souvent telle statue 
de petite dimension, tel buste, tel bas-relief, ne sup¬ 
porterait pas de pièces d’une autre matière. 

Le mouleur commence son travail en lavant le 
marbre avec de l’eau bien chargée de savon. Il ne 
doit jamais se servir d’huile à cet effet. On fait en¬ 
suite toutes les pièces de mastic à la poudre de mar¬ 
bre ou à l’arcanson, et l’on ne place les autres piè¬ 
ces, pour lesquelles on ne doit employer que de très 
bon plâtre, qu’après celles-ci. Il importe de laisser 
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1 


travailler le plâtre de chaque pièce avant d’en former 
d autres à côté, et de réserver toujours les plus faciles 
pour les dernières. C’est surtout lorsqu’on opère sur 
lo marbre qu’il est essentiel de parer les pièces à la 
main, de peur de le gâter avec la pointe du couteau. 

Quand la ügure est moulée, selon les procédés or¬ 
dinaires, on la dépouille avec attention, puis on la 
lave au moyen d’une éponge imbibée d’eau pure et 
chaude pour emporter le savon qui, en séchant, 
jaunirait le marbre. Si les parties les plus exposées, 
comme les doigts des pieds, des mains, l’extrémité 
des draperies, etc., viennent à se casser, il faut les 
ïéunir avec du mastic au fromage. Pour bien réussir, 
ou chauffe un peu les morceaux à rejoindre, en évi¬ 
tant avec soin de les brûler, sans quoi le marbre 
changerait de couleur et la jonction paraîtrait ; après 
Cela, on enduit les parties de mastic froid ; on rejoint 
bien exactement, et Tonne s’inquiète pas si le résul¬ 
tat tarde à s’obtenir, car le mastic au fromage est 
h‘ès lent à prendre. Ce mastic, dont la solidité est 
très grande, se compose de fromage blanc nommé 
''’ul gai rement à la pie, et d’une égale quantité de 
chaux vive*, on broie bien le tout ensemble. 


§ 8. MOULAGE SUR BOIS. 

Cu genre de moulage n’offre pas d’autre difficulté 
9ue l’absolue nécessité de s’abstenir de faire des 
coupes. Le gonflement du plâtre, la fragilité du mo¬ 
dèle, ne sont point à redouter; mais l’obligation de 
uiouler des figures entières exige beaucoup de temps 
do patience. Le mouleur éprouve de grandes dif¬ 
ficultés pour les pièces qui sont multipliées à Tinlini, 
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et deviennent très petites. L’empîoi des fausses 
est alors indispensable, et malgré la solidité du boiSi 
il faut souvent avoir recours aux pièces de mastic d 
de cire. Avant de mouler, il est bon de passer sur 
modèle une très légère couche de résine, que 
enlève ensuite en lavant avec un peu d’essence 
térébenthine. 


§ 9. MOULAGE SUR BRONZE. 

Le travail du plâtre n’agissant point sur cette 
tière, cette sorte de moulage n’offre point de difficulté- 
On enduit le modèle d’huile avant de faire les pièce® 
pour lesquelles on emploie du plâtre commun, niat^ 
néanmoins très fin pour la première couche. Lorsque 
le moule est terminé, l’ouvrier doit frotter soigneU' 
sement le bronze, pour éviter qu’il ne s’oxyde. 1^^ 
linge fin et sec, saupoudré d’un peu de tripoli, 
nettoiera très bien. 


§ 10. MOULAGE DES STATUES ÉQUESTRES, 

Jusqu’ici nous avons vu le mouleur s’associer à l’a^' 
du sculpteur et parfois du peintre. Nous allons 
voir maintenant préparant les travaux du mouloü^ 
en bronze en moulant une de ces ligures colossal"' 
destinées à faire un monument, comme par exemple 
une statue équestre. Néanmoins, sauf quelques ^ 
ccssoires qui concernent spécialement les figures 
bronze, les creux de ces statues peuvent égalemcR* 
servir au sculpteur c|ui doit les reproduire en marbre* 
l’appareil préparatoire, les procédés, les soins son* 
absolument les mêmes, à l’exception du moulage 
cire. 
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Nous prendrons pour exemple une statue équestre 
comme la pièce la plus importante et la plus difficile. 
H est vrai que le mouleur peut être souvent appelé 
'à faire le creux d’un colosse pédestre destiné à être 
moulé en bronze^ mais s’il est bien familiarise avec 
Jos précautions que nécessite la première opération, 
peut être assuré de réussir dans la seconde, car elle 
offre beaucoup moins de difficultés. 

L’appareil nécessaire pour établir le modèle est un 
châssis de charpente; c’est une plate-forme posée sur 
massif de pierre proportionné à la grandeur de la 
charpente qui doit excéder de 33 centimètres les plus 
lortes saillies du modèle. De grosses poutres en chêne, 
assujetties par des tirants et des boulons de fer, com¬ 
posent ce châssis. Sa solidité doit être telle que l’on 
poisse remplir de maçonnerie les vides qu’il laisse 
entre les poutres et l’aire de l’atelier. Les pieds du 
du cheval sont au-dessus de cette charpente; 



fis n’y posent pas immédiatement, parce que dans le 
''entre passent de puissantes barres de fer qui soutlen- 
ûont le cheval à quelques pieds du sol de l'atelier : 
ces barres se nomment poiniats. Le bâti de la char¬ 
pente est en ligne droite sur les côtés, et les deux 
extrémités, à la tète et à la queue, forment des avan¬ 
cements ou circulaires ou à pans coupés. Près des 
ords supérieurs latéraux du châssis, on cloue de 
oistance en distance des morceaux de bois de 8 centi¬ 
mètres à peu près d’épaisseur dans le haut, et en 
Pyramide tronquée, qu’on laisse sortir de 27 milli- 
*^étres par leur saillie : ces morceaux de bois se lo- 
fîeront dans la surface inférieure delà première assise 
fin moule, la maintiendront et serviront de points de 
repère pour remettre les pièces en place. Cet appareil 
^^oiUeur. ‘I 
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particulier empêche ainsi les premières assises 
moule de se déplacer, et sert en quelfiue sorte de 
chapelle. Ainsi se font le dessous et tes cotés du 
châssis; quant au-dessus, il est couvert d’une 
formée de plusieurs barres de fer, fixées à leurs ex¬ 
trémités par de fortes vis sur la charpente. Au moyei^ 
des boulons et des vis qui la maintiennent, cette 
charpente peut être démontée après le moulage du 
creux, pour être placée dans la fosse où ron dod 
fondre la figure. 

Ce plancher, comme nous l’avons vu, n’est point 
destiné à porter le modèle, soutenu par un appareil 
spécial ; il doit seulement servir de base au rnoule- 
Ses bords, qui dépassent le modèle en largeur et eu 
longueur, déterminent, par leur avancement en dehors 
de l’aplomb des parties les plus saillantes du cheval» 
quelle sera l’épaisseur du moule. 

D’après les principes admis jusqu’ici, on commence 
par raisonner le moule et par régler les assises ; clle^ 

sont ordinairement de 48 à65 centimètres de hauteui'f 

« 

et celle du bas est dite la jn'emière. Les pièces qu^ 
composent chaque assise doivent être taillées le plu» 
carrément qu’il se peut, mais on ne saurait les fair^^ 
égales. Les parties qui sont larges et do dépouillC) 
comme les épaules, le ventre, la croupe, seront faites 
de grands morceaux; celles des jambes, du col, de 
la tète, seront nécessairement beaucoup plus petites, 
et plusieurs d’entre elles se trouveront enclavées daiis 
les grandes pièces. Le mouleur veillera à ce que, 
grandes ou petites, toutes les pièces soient conformées 
et parées sur les bords, de manière à iio ])as se géiiei' 
inutuellemeut, lorsqu’on veut les déplacer, il agiï'^^ 
aussi de toile sorte que les rejoints se trouvent dans 
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los endroits les moins rlnlicats de la fisui'c, afin que 
les coiiluves soient plus faciles lï réparer. Les pièces 
pourvues d’annelets très forts, et numérotées 
iHuir éviter la confusion en démontant ou remontant 

le creux. 

Le modèle que Ton moule ainsi est en plâtre durci, 
c est-â-dire qu’il a reçu une ou deux couches d’huile 
grasse; néanmoins, dans le cours de l’opération, il 
fleviendra probablement nécessaire d’imbiber encore 
d une légère couche d’huile d’olive les parties recou¬ 
vertes en dernier lieu. A mesure que l’on a terminé 
t^ue ou deux assises (cela dépend des endroits), on 
pratique les chapettes, mais celles-ci ne devront pas 

être recouvertes et soutenues par des chapes ordi¬ 
naires. 

gros blocs de plâtre carrés à l’extérieur et pareils 
par leur coupe, comme par leurs joints ou refends, 
à de grosses pierres de taille, font le service des cha- 
Pcs. Ils ont de 27 à 35 centimètres d'épaisseur, 70 
centimètres â 1 mètre de longueur et 34 à 70 centi- 
mètees de largeur. Celle de leurs parties qui embrasse 
immédiatement la chapette, en suit les contours et 
® Unit étroitement avec elle. On a soin de mettre entre 
les blocs des languettes d’argile fraîche: pendant la 
poussée du plâtre, elles cèdent à son elfort, et s’oppo¬ 
sent ainsi à ce qu’il nuise aux pièces du creux en les 
écartant, tKrâce à ces languettes, le gonflement du 
plâtre n’empêche pas ces blocs de rester en place, 
^lin de mouvoir commodément les plus gros, on y 
scelle des anneaux de fer ; quand on les démonte, on 
ies numérote et l’ou prend des précautions pour les 
replacer avec exactitude. Si l’on \mit que les blocs 
Soient insuffisants, ou selon les circonstances, on reii- 
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force le tout par de puissantes armatures en for^ quü 
est bien essentiel de proportionner aux masses qu'elles 
doivent contenir et soutenir. La statue placée sur le 
cheval se moule d’après les procédés ordinaires. On 
attache ses chapes et ses armatures avec de forts 
cordages à la grille de fer qui recouvre le châssis. 
Les parties légères du modèle, telles que les mèches 
détachées de la crinière et de la queue, des portions 
de draperies, divers accessoires, doivent être moulées 
séparément, soit en mastic, en cire à modeler ou en 
plâtre. Il faut avoir vu de ses yeux la quantité de 
petits moules partiels et complets qu’exige le creux 
d’une statue équestre, pour pouvoir se faire une 
juste idée de la complication à\m pareil travail. 

On pourrait, à la rigueur, ne faire qu’un seul moule 
pour une statue équestre colossale, mais il est fort 
rare que l’on en agisse ainsi, car ce ne serait entrC' 
prendre qu’un travail plus considérable et multiplier 
les chances de non-succès ; et si l’on parvenait à réus¬ 
sir, on n’obtiendrait pas un meilleur résultat. On fait 
ordinairement cinq moules : un pour le torse de la 
figure, deux autres pour les bras et deux autres pour 
les jambes. On ne faitqu’un seul moule principal pour 
le cheval, mais il n’est pas destiné à jeter la statue en 
bronze ; il sert seulement à la mouler en cire, comme 
nous le verrons bientôt. 

Récapitulons les pièces de l’appareil qffa exigées 
le moule en plâtre de la statue équestre. 

Massif de pierre pour le soutien de rétablisse¬ 
ment du moule. 

2® Ancres (ou boulons) et tirants de fer pour lier 
toutes les parties du massif et s’opposer à leur écar¬ 
tement. 
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3“ Cliîissis lie clmvpontc. 

î-'* Tftûs pointais garnis d oqnorro et leurs supports. 

Itarres de fer pour soutenir le moule en plâtre, 
tl" Armature. 

"" Grande traverse de rarmature. A partir de cette 
traverse, la partie inférieure sert pour le modèle en 
1‘Jatre, k rexception de rarmature des jambes. Celle- 
ci et rarmature de la partie supérieure du corjis se- 
l’nnt ajoutées plus tarrl pour le modèle en cire cl le 

^oyaii, deux objets qui concernent le mouleur en 
plâtre. 

Traverses qui soutiennent le moule dans toute 
sa surface et qui ne font pas partie de Tannature. 

<)ü /M. _ .. 



^0“ Blocs de plâtre servant de chapes et qui main¬ 
tiennent la masse du moule, f^a plupart sont garnis 
i'anneaux de fer. 

Nous avons supposé ([ue le modèle de la statue 
édnestre avait été fait en plâtre â la main, ce qui, eu 
eli’et, a lieu quelquefois; mais souvent il est en terre* 
cl le mouleur doit s’occuper d’une opération préalable 
e^vanl de mouler le creux; il doit faire le modèle en 
plâtre sur lequel il opérera ensuite. Au reste, toutes 
parties de l'art du moulage reçoivent successive¬ 
illent ici leur application. 

Ge statuaire fait en terre molle un petit modèle que 
le mouleur estampe ou moule en plâtre. 

Ge statuaire le répare et Texécute en grand, tou- 
jenrs en argile; il le confie au^mouleur qui le moule 

creux perdu. 

Cn coule dans ce creux un plâh‘C que 1 on répare 
^voc Subi, cl c’est celui qui sert à faire le bon creux 
dont nous venons de détailler roperation. 


les 
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D’après les instructions données sur tous les genv^s 
de moulage, nous sommes dispensés d'apporter sur 
cette suite de travaux des éclaircissements qui ne se¬ 
raient que d’inutiles répétitions. Aussi garderons-noos 

le silence jusqu’à ce qu’il s’agisse du creux perdu de 1^ 
statue équestre. Les mesures particulières qu’exige co 
creux vont justifier l’exception faite en faveur. 

Afin de pouvoir soutenir le modèle colossal qu’il est 
obligé de faire en terre, le statuaire l'a muni, à l’ié' 
térieur, de fortes armatures en fer et en bois, dont la 
puissance et la disposition dépendent de celles de la 
figure. Malgré ces précautions, le modèle est incapa¬ 
ble de soutenir, sans se rompre, le poids d’un moula 
entier; puis, en outre, il est important d’agir de la 
manière la plus expéditive, afin de ne pas laisser à 
l’argile le temps de se gercer et de se sécher. Pour y 
réussir le mouleur commence par tracer, sur la terra 
du modèle, la partie du corps qu’il veut mouler. H 
en forme la coupe, la moule à creux perdu, enlève 
l’argile du creux, y coule le plâtre, casse le creux et 
met cette partie nouvellement coulée â la place de la 
partie enlevée du modèle. Il continue ainsi à couper» 
mouler et réformer toute la statue. Afin de contenir 
le plâtre et de lui procurer du soutien, il retient les 
pièces au moyen des armatures extérieures du mo¬ 
dèle. C’est ce plâtre, séparé avec soin, que l’on place 
sur le châssis decharpente pourle mouler à bon creux* 
Ou sent combien cette série de travaux, ces essais suc¬ 
cessifs du statuaire et du mouleur, offrent de garan¬ 
tie pour le succès du moule. Dans un ouvrage aussi 
important, aussi difficile que la fonte d’une statue 
équestre, on ne saurait trop multiplier les précau¬ 
tions. 
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Lorsque le moule en plâtre à bon creux est cntiè- 
remont acbevé, on le démonte et on range toutes les 
pièces de chaque assise selon l’ordre des numéros. 
Liisuite on prend l’une après l’autre toutes les pièces 
^u moule, on enduit les grandes d’huile grasse, on 
tremper les petites dans cette huile et on les 
laisse toutes sécher pendant quelques jours. Le chas- 
^*s de charpente se trouve alors entièrement débar¬ 
rassé; on le démonte, et de l’atelier de moulage on 

le transporte dans la fosse où Ton doit fondre la 
ligure. 


CHAPITRE V. 

Moules sur nature. 


Ln traitant des moules à creux perdu, nous avons 
'lu forcément commencer par parler des procédés qui 
liront le sujet de ce chapitre. En effet, les moules 
pris sur nature ne pouvant être à plusieurs pièces, à 
'^liapelto, à chape, sont toujours des moules à creux 
perdu, car on est ensuite obligé de les casser avec un 
ciseau, après y avoir coulé le plâtre, qui reproduit 
1 oLjet moulé. 

Le moulage qui nous occupe maintenant se divise 
lorcément en deux parties ; 1“ le moulage sur la 
nature vivante ; 2® sur la nature morte. Les précau- 
hons nécessaires pour ne pas indisposer la personne 
Tii sert de modèle produisent la principale, et presque 
inique différence entre ces deux sortes de moulage. 
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1. NATURE VIA ANTE. 

Pour peu que Ton ne soit pas tout à fait étranii,"^^^ 
aux arts, on sait que les sculpteurs et les peintre® 
sont presque toujours obligés d’avoir de bons modèle® 
sous les yeux. Ils louent des modèles vivants; 
cette location est onéreuse, et les artistes n’ont soU' 
vent besoin que de parties séparées, comme un^ 
tète, des bras, des jambes, un torse, etc. Alors ü® 
font mouler ces parties. Si le mouleur chargé <1® 
Popération veut, à son tour, se procurer l’image 
ces parties de choix et en avoir plusieurs épreuves, 
ne tient qu’à lui de faire un {nirmoale ou de surmoitlc^^ 
c’est-à-dire, comme nous l’avons vu dans le chapitré 
précédent, de mouler à bon creux sur le premier 
plâtre. Car, je le répète, la nécessité de couvrir ton* 
l’objet d’une seule fois, de n’avoir que deux pièce® 
au plus, fait qu’on ne peut mouler qu’à creux perfn 
sur nature. 

Le mouleur qui doit agir sur une personne vivaih® 
commencera par lui donner quelques avertissement® 
préalables. Par exemple, il l’engagera à demeure^ 
complètement immobile tant que le plâtre ne ser^ 
pas pris; il l’engagera aussi à ne pas s’elfrayer de 1* 
chaleur que le plâtre acquiert et qui A^a toujours cfl 
croissant. 11 aura soin de lui affirmer, ce qui est vra*» 
que cette chaleur ne parvient jamais à un degré qn* 
puisse entrainer ni danger ni soulfrance. Si le visage 
doit fournir l’empreinte, l’artiste fera bien sentir 
modèle la nécessité de tenir scrupuleusement 
bouche et les yeux fermés. Il PaAertira encore qn^ 
le plâtre alfaisse la cliair, afin que certains modèle® 
no puissent rien avoir à lui reprocher. Quant aux gco® 
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se font mouler le visage dans l’intention d’avoir 
Icuv portrait très exact, il leur apprendra rpie la 
coutraintc (pi'ils éprouveront, les yeux fermés, la 
r*ouche souvent de travers, sont autant d’obstacles à 
la fidélité, à l’agrément de cette empreinte. Enfin, à 
moins que le mouleur ne soit bien assuré de son 
adresse et de sa dextérité, il n’entreprendra jamais 
mouler une tète, ou bien moins encore une per¬ 
sonne vivante en entier, car il courrait risque de voir 
périr son modèle entre ses mains. On sent que, dans 
cas, le gonflement du plâtre rend nécessaire la 
plus grande promptitude, la plus grande habileté. 

Nous ne nous occuperons maintenant que du torse 
at de la figure, qui sont les deux seules parties exigeant 
^as précautions spéciales. Nous réservons le moulage 
membres pour l’article suivant, parce qu ils se 
moulent exactement sur la nature morte comme sur 
^ Tiature vivante. 

Eu thèse générale, la position du modèle doit être 
^^éterminée par la situation qu’on veut représenter, 
f^is quelle que soit cette position, le mouleur doit 
songer à donner à la personne qui pose des points 
^ ^ppui et de suspension disposés de manière à lui 
^P^^lîner la fatigue, suite de l’immobilité forcée qui, 
^ ailleurs, en nécessitant des efforts extraordinaires, 
^^firait à la pureté des formes. S’il s’agit de représen- 
far des situations fortes et la contraction des muscles 
produites par les grandes commotions de l’aine, l’ar- 
bsto devra placer le modèle de manière à ce que les 
organes extérieurs, mis en mouvement par la passion, 
soient très apparents dans la pose. Tantôt il lui fera 
serrer fortement un bâton, tantôt porter un fardeau, 
* autres fois serrer les dents, etc. Le bras (FHcy'Culc 
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en rej)0^ n’est point semblable h celui d*Hercule soU' 
levant sa pesante massue pour frapper l’hydre» 
sans aller chercher pour exemple des contrastes au^st 
prononcés, les formes de la jambe qui supporte 1^ 
corps pendant la marche de Thomnie diffèrent esseU' 
tiellement des formes de la jambe qui se meut eo 
avant. Le génie du mouleur doit le guider dans l’ap' 
préciation de ces nuances délicates, dont l'observatioti 
exacte constitue les beaux ouvrages; il doit le guider 
dans le choix des poses et dans l’emploi des moyens 
propres à lui faire saisir la nature sur le fait, et ^ 
lui permettre de fixer, sur une matière solide, tJfl 
mouvement fugitif et passager, mais caractéristique' 

Pour réussir à mouler le torse, on fait asseoir 
modèle sur un siège sans dossier, et on lui appui® 
les bras sur Pextrémité supérieure d’un dossier 
fauteuil placé devant lui afin de les lui soutenif* 
Ensuite, au moyen d’un pinceau, on enduit la peitj^ 
d’un peu d’huile d’olive. Avant d’huiler, on dod 
garantir, par un linge, les vêtements qui couvre^* 
les parties inférieures du modèle, et ce linge doi* 
former une espèce de bourrelet au bas du torse. 

Ces préparatifs achevés, on prend du plâtre trè^ 
fin et très prompt, on le gâche avec de l’eau tiède» 
et dès qu’il commence à prendre, on l’applique 
tout le devant du corps ; on promène le plus prompt^' 
ment possible le pinceau à longs poils dont on se serf» 
et pour peu que l’on agisse avec célérité, le mouve* 
ment produit par la respiration ne'causera nul incofl' 
vénient ; mais il est indispensable d’appliquer le plâtr® 
avec précision et rapidité. Par ce motif, et dans 1^ 
crainte d’exercer une trop forte pression sur l’estoma^’ 
ou donne au moule le moins d’épaisseur possible. 
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liés que le plâtre est posé, on place un fil cire. 
1 -opsque le plâtre est pris et sec, ce qui doit être Taf- 
taire de quelques instants, on prie la personne de so 
iever doucement et de se rejeter en arrière, tandis 
on soutient le moule avec une forte serviette, et 
^lu on le soulève doucement sur les cétés avec le bout 
dos doigts. En prenant ces précautions, le moule est 
^Rtact et semblable au devant d’une cuirasse. 11 est 
^ 6 s cas où le moulage ne peut être aiirsi pratiqué. 

qui vient d’être dit est parfaitement exact, lors- 
40 il s’agit de mouler un homme robuste ; mais si, 
pour consulter quelque médecin orthopédiste éloigné, 
pour constater l’état d’une partie avant le traitement, 
pour toute autre raison, on veut faire mouler la 
poitrine d’une jeune personne délicate et quelquefois 
conformée, on courra les plus grands risques si 
on recouvre de plâtre tout l’appareil respiratoire. La 
clialeur intense, l’humidité, la forte pression, qui sont 
causées par cette opération, produiront une suüocation 
hès dangereuse et peut-être mortelle. Dans cette cir¬ 
constance délicate, un mouleur prudent sépare, par 
tUie bandelette, la poitrine en deux parties ; il en 
oioule une, tandis que l’autre reste libre dans ses 
^ïtouvements. Celte première partie prise, il la décou- 
vre et moule la seconde. S'il résultait d’observations 


intérieures que l’un des côtés fût hépatisé, il devrait 
niouler seulement ce côté, et s’abstenir absolument de 
mouler l’autre. Le torse peut se mouler d’un seul 
Coup en coquilles, en opérant avec un aide. 

^^our détacher le moule, on fait encore lever le 
niodèle, on l’engage à se rejeter en avant, et les ré- 
«nliais sont les mêmes que dans la première opération, 
nur prévenir les mauvais eüets du plâtre sur la 
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peau, il est à propos de la laver avec de Teau-de-vit^ 
pure, ou mêlée de très peu d’eau. 

C’est surtout en moulant le visage que l’artiste ^ 
besoin de toute sa dextérité. Il commence par graisse^ 
la naissance des cheveux, les sourcils, les cils, avec 
de la pommade ou du beurre frais. On peut aussi 
réunir les poils, avec de la pommade, de façon ^ 
former une masse compacte. Si le modèle est ui* 
homme, il doit être parfaitement et fraîchement rasé; 
le mouleur huile légèrement ensuite la figure 
l’entoure d’une ou deux serviettes pour empêcher 
que le plâtre ne coule dans les cheveux et dans les 
oreilles. La personne est couchée horizontalement, 
les yeux et la bouche fermés. Pour que la respiration 
demeure libre, on place dans la bouche et dans les 
narines un tuyau de plume fort petit. A la rigueur, 
on peut se borner à prendre cette précaution pour les 
narines; on peut même la négliger tout à fait, mais 
alors il faut bien prendre garde que les narines ne 
soient bouchées, et poser le plâtre tout autour avec 
infiniment d’adresse et de rapidité. Au reste, comme 
on termine l’opération en ouvrant le nez, une minute 
au plus suffit ; mais il est toujours plus prudent de 
placer dans les narines des petits tubes qui facilitent 
la respiration du modèle. 

Quand tout est préparé, on gâche de très bon 
plâtre avec de l’eau tiède, on le laisse un peu prendre 
pour diminuer d’autant son action sur le visage', 
ensuite, avec un pinceau fin, on applique le plâtre, 
en commençant par le front, par les joues, et l’on 
termine par la bouche et le nez. Le plâtre prend sur 
le champ. Alors on relève promptement le modèle, et 
le masque se détache de lui-même. 
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Nous devons ajouter, qu’en général le moulage de 
la ligure est une opération très dangereuse pour le 

sujet. 

l*eu de personnes gêVchent convenablement le plâtre 
^ans cette occasion délicate, et dans tous les autres 
cas où il doit être très serré. La quantité d’eau, le 
l-cnips à laisser écouler, ne sont appréciés d’une ma- 
niere sure et constante qu’après de nombreuses ma¬ 
nipulations et Tusage qu’on n’acquiert que par une 
longue pratique. Il est cependant une façon d’agir 
4U il est bon de faire connaître, parce qu’en la sui- 

’^ant, on est presque sûr d’arriver à un résultat satis¬ 
faisant. 

On commence par mettre Teau tiède dans le vase 

nù 1 on doit gâcher, puis on prend le plâtre qu’on 

'Verse en tournant, d’abord autour des parois du vase, 

puis en se rapprochant du centro en décrivant une 

spirale. On a soin que ce plâtre ainsi versé, fasse au 

ïuilieu une élévation conique hors de l’eau qui doit 

fo recouvrir tout autour vers les parois du vase. On 

examine attentivement la pointe du cône, et lorsqu’on 

s aperçoit que l’humidité l’a gagnée, on doit de suite 

Sâcher et employer. C’est le moment qu’il faut saisir; 

e-vant ou après, le nombre des chances do succès 

^iniinue en raison de réloignement de ce moment 
décisif. 

Il y a deux et même trois manières do mouler les 
^embres sur la nature vivante et sur la nature morte. 
Nous avons déjà expliqué la première en parlant 
^cs moules à creux perdu, faits à coquilles : rem¬ 
ploi du fil ciré, qui partage le moule et marque ses 
tranches, est le caractère spécial de cette sorte do 
Roulage, Nous aurons peu de chose à ajouter aux 
Mouleur^ S 
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précédents détails. La pose du ül est le point le plus 
important. 

Que Ton ait à mouler la jambe ou le bras d’un 
cadavre ou d’une personne vivante, il faut que ce 
membre soit étendu librement ou placé dans la posi¬ 
tion convenable; le bord d’une chaise ou d’une table, 
ou bien encore un simple morceau d’argile huilé 
(voyez a, a, a, fîg. %\) soutenant le pied ou la main, 
devra le maintenir en place, sans qu’aucun objet posé 
sous la partie puisse gêner le mouleur. Celui-ci, 
comme à l’ordinaire, huilera la peau légèrement, car 
si l'huile était en trop grande quantité, elle produi¬ 
rait des soufflures; il suffit d’en mettre assez pour 
empêcher le plâtre d'adhérer. Préalablement, il com¬ 
mence par raser le poil, s’il y a lieu, en se contentant 
néanmoins de graisser les aisselles avec de la pom¬ 
made ou du beurre; il s’occupe ensuite de placer le ^ 
fil de manière que la partie moulée soit de dépouille. 

Les jambes et les bras n’offrent aucune difficulté pour 
peu que l’on ait d’attention. On applique le fil sur 
les côtés, ou sur le devant et le derrière de la jambe, 
par exemple, en le faisant passer sous le pied. Il est 
nécessaire de le fixer avec un peu de plâtre noyé, de 
cire ou de gomme en divers points de sa longueur, 
et surtout à ses deux extrémités, qui reviennent né¬ 
cessairement vers le genou. 

Il est un peu plus difficile de mouler les pieds et 
surtout les mains. Plusieurs positions exigent que 
le fil, disposé avec un soin minutieux, suive le long 
des doigts les sinuosités et les intervalles qu’ils lais- v 
sent entre eux : il importe aussi de se ménager le 
moyen de dégager ces parties sans briser les petites 
cloisons qui se forment dans le moule. 
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Pour rendre cette démonstration plus claire, nous 
avons représenté, ligure 2t, un bras posé pour rece' 
Voir le plâtre, déjà en partie recouvert et, fig. 22 et 
23, un moule confectionné. 



Fig. 21. 


Commençons par Texplication de la ligure 21. On 
y remarque en a a a les parties en terre sur lesquelles 
le bras est posé; en b, une première pièce déjà faite 
et coupée de dépouille, ainsi qu’il a été dit plus 
haut : on y voit enfin en c un bassin déterminé par 
la bandelette de terre d; cette bandelette doit être 
intérieurement huilée, ainsi que la place qu’elle cir¬ 
conscrit, C’est dans ce bassin que Ton met le plâtre, 
Vétendaiit d’abord avec une brosse ou pinceau, 
puis en le versant lorsque la première couche com¬ 
mence à prendre. 

Toutefois il est bon d’établir en principe qu’un 
moule sur nature doit toujours comprendre le moins 
ne pièces possible et que le fil habilement disposé 
peut suffire au moulage. 


Quant aux ligures 22 et 23 représentant un moule, 
Pièces et chape, on y distingue les principales divi¬ 
sions indiquées par des lignes : les trous pratiqués 
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dans les pièces et dans la chape de la figure 22 doi¬ 
vent correspondre aux saillies de la figure 23, afin 
que le moule soit consolidé par leur assemblage 
lorsque les deux parties en sont réunies. 

La seconde méthode n’est à proprement parler, 
que le perfectionnement de la première. On la doit 
à M. Jacquet, habile mouleur du Musée du Louvre. 


Fig. 22. 



Fig. 23. 


Cet artiste, après avoir frotté le moule avec de 
l’huile, met avec le pinceau une très légère couche 
do plâtre, puis il dispose son fil ; il prend ensuite un 
morceau de mousseline fine et claire, ou de mousse¬ 
line-gaze, dont reffet est semblable et le prix moins 
élevé. Celte mousseline, qu’il a préalablement taillée 
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sur la partie qu’elle doit recouvrir, est appliquée sur 
nntervalle de la ligne, d’un fil à l’autre. M. Jacquet 
laisse un peu prendre la première impression du 
piètre auquel la mousseline s’attache peu à peu. 
Quand il a acquis assez de consistance, il donne une 
seconde couche plus épaisse. La mousseline conserve 
une humidité qui favorise l’adhésion du nouveau 
piètre : dès qu’il est pris, le fil s’enlève, et les deux 
parties du moule sont coupées. Enfin, quand il est 
durci et détaché du modèle, le moule n’a nullement 
fatigué les chairs, comme il arrive ordinairement. 
La solidité qu’avait acquise la première couche de 
plâtre a préservé jusqu’aux parties les plus flexibles, 
qui n’ayant pas été refoulées par le poids du moule, 
se sont reproduites avec toute la pureté et le moelleux 
de leurs formes. 

Malgré son patronage, il faut reconnaître que ce 
dernier procédé ne donne pas des résultats suffisants, 
quant aux moulages destinés à la statuaire. Il est 
fort difficile d’empécher la mousseline d’entraîner la 
couche de plâtre déposée en premier. Aussi ne se 
sert-on plus de mousseline que pour dos moulages 
orthopédiques. 

Nous terminerons ce paragraphe par quelques mots 
sur la manière de mouler la tète entière, mais en fai¬ 
sant observer que c’est plutôt à titre de renseigne¬ 
ment, et seulement pour indiquer ce qui s'est fait, 
car ce moulage est reconnu si dangereux qu'il n’est 
plus employé et qu’on ne peut que conseiller de ne 
pas le pratiquer. 

Lour mouler la tête entière, on fait asseoir la per¬ 
sonne; et comme la tète doit être recouverte d’une 
seule fois, il faut l’isoler entièrement. On met, au- 
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tour rtu col, uno sorvictto repliée sur olle^méme, afin 
d'ompéclier le plâtre de couler; on f^raisse ensuite 
les elle veux, les sourcils, la barbe, si l’on doit la con¬ 
server, avec du beurre frais, et on les empâte de 
manière à les masser le plus convenablement. On 
s’occupe alors de la pose des fils. L'un a (fig. 



Fig. 24. 

« 

prend au milieu du derrière de la tête, monte en li¬ 
gne directe sur son sommet, descend par devant en 
partageant le front, le nez, la bouche et le menton 
en deux parties égales; le second h croise ce premier 
en séparant la tête en doux portions égales, une de- 


II 
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vant, l’autre derrière. On prend, pour les noirs des 
oreilles, les précautions que nous avons indiquées 
plus liant pour les endroits qui ne sont pas de dé¬ 
pouille. On arrête ces lils comme nous Pavons éga¬ 
lement dit, et l’on a soin de remarquer celui qui 
croise par dessus l’autre, afin de l’enlever le premier 
lorsqu’il s’agira de le tirer. 

Ces préparatifs terminés, on gâche le plâtre serré 
en suivant les indications données plus haut, et l’on 
couvre avec promptitude toute la tête d’une ^couche 
étendue avec un large pinceau, puis, lorsqu’il s’é¬ 
paissit, on renforce cette première couche en jetant 
doucement, mais toujours avec diligence, le plâtre 
s^vec les mains. Quand tout est mis, on observe atten¬ 
tivement le moment de tirer les fils, et on reconnaît 
fine ce moment est arrivé dès que le plâtre, encore 
inou, ne happe plus après les doigts : on prend alors 
des deux mains le fil qui croise par dessus l’autre (la 
figure 24 fera connaître la position des mains dans ce 
cas), et l'on tire ce fil plus d’un côté que de l’autre, 
suivant la résistance qu'on éprouve, c’est-à-dire qu’on 
cessera de tirer avec la main gauche s'il se rencontre 
^ne petite pierre ou un filament quelconque qui 
arrête le fil, et qu’on coupera alors le plâtre en tirant 
avec la droite. Cette opération doit se faire hardi- 
lïient et avec continuité, mais sans précipitation ni 

urusquerie. 

Lorsque les fils sont tirés, on attend encore quel¬ 
que temps, jusqu’à ce que le plâtre soit bien pris, 
puis on retire les pièces, qui doivent sortir très faci¬ 
lement. Pour coller l’éprouve, on prend les deux piè¬ 
ces qui forment la paire, on les ajuste parfaitement 
et on les soude avec du plâtre mis extérieurement 
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sur la réunion de la coupure. On en fait autant pour 
les deux autres pièces^ et on soude alors les deux 
coquilles. Le creux étant ainsi obtenu, on le lave in¬ 
térieurement avec une eau de savon forte, qu’on 
laisse ensuite bien égoutter, on passe un peu d'huile 
d’olive, et on coule le plâtre, qu’on laisse bien pren¬ 
dre avant de casser le moule. En faisant cette opéra¬ 
tion avec le fermoir, on aura soin d'éviter de faire ce 
qu’on appelle des pistolcsy c’est-à-dire d'attaquer l’é¬ 
preuve avec l’outil. 

§ 2. NATURE MORTE. 

C’est principalement lorsqu’on moule sur la nature 
morte que l’on emploie la mousseline. Les chairs, 
privées alors du ressort que leur donnait la vie, ne 
peuvent résister à l’effort du plâtre, qui les affaisse 
de son poids, les boursoufllo par sa chaleur, et rend 
souvent les formes et les traits méconnaissables. La 
mousseline s’oppose à cette fâcheuse pression; et si 
l’on agit vite et que l’on ne fasse pas le moule trop 
épais, on obtient un creux parfaitement net et fidèle; 
mais on rencontre souvent un autre obstacle dont il 
est bien difficile de triompher. 

Au moment de la mort, les yeux se ferment ou 
s’enfoncent, le nez et la bouche se dépriment dans 
leurs contours, les joues se tirent, se contournent, 
enfin une foule de circonstances altèrent la figure, 
lui enlèvent son caractère et sa physionomie. Tout 
l’art possible ne peut réparer ces accidents et rendre 
l’exacte ressemblance de la personne regrettée. La 
froideur, l’empreinte de la mort, s’y retrouvent mal¬ 
gré tous les soins. Cependant, si l’on appelle le mou- 
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leur quand le visage conserve cncore'sa chaleur, et 
<ïue par conséquent les chairs ne sont point contrac¬ 
tées; s'il est aidé par quelque portrait, si du moins 
Une personne familiarisée avec les traits du défunt 
aide l'artiste à leur rendre en partie leurs formes ; 
6 nfin, si l’on agît vite et avec intelligence, on peut 
encore parvenir c\ la ressemblance. Si l’artiste moule 
Quelqu’un qui vient d’expirer, l’humanité lui fait une 
loi d’observer les précautions pareilles à celles qu’il 
oinplûicrait pour mouler la nature vivante. Qu’il 
u'oubtie point que la mort ne saurait être bien cons- 
sf^tée que parlax>utréfaction, et qu’en bouchant avec 
^u plâtre les voies de la respiration, il peut donner 
Une mort véritable à l’individu chez lequel le flam- 
l>èau de la vie n’est point tout à fait éteint. Si le ma¬ 
lade a succombé à une affection putride ou conta¬ 
gieuse, s'il exhale quelque odeur, le mouleur devra 
lui laver le visage avec du chlorure de soude ou do 
^l*aux, mélangé d’un sixième d’eau, et se frotter les 
utains dans ce mélange avant et après Topération. 
Hans tous les cas, si la mort est certaine et si les 
chairs sont déjà devenues molles, le mouleur fora 
lûen, pour les soutenir autant que possible, de tam¬ 
ponner les cavités, telles que la bouche et les narines, 
^voc de l’étoupe ou du coton. 

b’usage de la mousseline est d’une grande utilité 
pour mouler la poitrine et le torse, parce qu'elle s’op¬ 
pose avec beaucoup d’avantage à la gerçure que la 
l’ospiration fait au moule de ces parties; elle est in- 
fiuinient préférable à la filasse, dont se servaient an¬ 
ciennement les mouleurs. 
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§ 3- MOLLAOR EN PLATUE DES TAHAVRES. 

Hérodote (livre HT) rapporte (pie les Egyptiens re¬ 
couvraient leurs cadavres de plâtre. Aldrovande [lib. 
G, de insectis) s’exprime, à ce sujet, en ces termes : 

« Après avoir retiré les entrailles et les chairs inu¬ 
tiles, les Ethiopiens recouvraient soigneusement de 
plâtre les cadavres de leurs amis, et quand ils étaient 
recouverts de cette enveloppe, ils les peignaient et 
tâchaient d’imiter leurs traits, comme s’ils étaient 
vivants. Ces opérations étant terminées, ils les met¬ 
taient sous de vastes globes do verre, à travers les-*' 
quels on les voyait très distinctement. On les conser¬ 
vait ainsi sans qu’ils répandissent aucune mauvaise 
odeur. » D’après Werserus, le corps de saint Thomas 
Tapôtre fut ainsi préparé. 

Ce moyen nous paraît excellent; en mettant la cou¬ 
che du plâtre liquide très soigneusement, et couvrant 
auparavant tout le corps d’huile ou de graisse, on le 
moule parfaitement. Il est donc bien évident qu’en 
le sciant longitudinalement quatre ou cinq ans après, 
on obtient le moule parfait de ce même corps. Nous 
avons essayé ce moyen sur un bras et une jambe; il 
nous a parfaitement réussi. C’est du reste le genre 
de moulage décrit dans le chapitre III, page 4-1. 

§ 4. EMPLOI HU CHLORURE DE 21NC POUR ÉVITER LE 

FARINAGE DANS LE MOULAGE DE PARTIES ANATOMI¬ 
QUES. 

M. Gourlier a fait, â la Société d’encouragement, 
au nom du comité des arts économiques, un rapport 
sur rusage proposé par M. Slahl, mouleur du Mu- 
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d'histoire naturelle, de l’emploi du chlorure de 

* 

zinc dans le moulage des pièces anatomiques et des 
objets d’art. Les termes de ce rapport, que nous trans¬ 
crirons ci-après, feront assez connaître l’objet du pro¬ 
cédé de M. Stahl pour qu’il nous soit inutile d’y rien 
ajouter. Voici textuellement le rapport de M. Gourlier: 

« Le moulage en plâtre, soit des pièces anatomi¬ 
ques, soit des objets d’art, présente souvent des dif¬ 
ficultés et des inconvénients connus sous le nom de 
fermage, consistant en ce que des parties du plâtre 
employé au moulage adhèrent à la surface des pièces 
à mouler ou des moules â bon creux, et nuisent à 
la fidélité et à la finesse des empreintes, 

« Ces inconvénients ont lieu principalement dans 
les différents cas ci-après : 

« Soit lorsqu’on veut obtenir l’empreinte des par¬ 
ties anatomiques molles encore fraîches, cas auquel 
On les recouvre d’une couche d’huile; 

« Soit lorsque ces pièces ont été préalablement 
immergées pour leur conservation dans Talcool ; 

« Soit lorsqu’il s’agit de mouler une pièce établie 
On cire; 

« Soit enfin lorsqu’on se sert de moules à bon 
creux, surtout lorsqu’ils sont un peu anciens et restés 
sans usage pendant un peu de temps ; 

« Habitué à apporter les plus grands soins dans les 
nioulages dont il est chargé pour le Muséum d’his¬ 
toire naturelle, M. Stahl a recherché la cause de ce 
farinage et les moyens d’y remédier. Il a été amené 
à remarquer que cet inconvénient n avait jamais lieu 
dans le moulage des pièces molles conservées dans 
une solution de chlorure de zinc au lieu d’alcool; il a 
pensé dès lors que ce liquide, én affermissant davan- 
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tage les difFérentes surfaces avec lesquelles il est eu 
contact, s'opposait à l'adhérence du plâtre, soit aux 
pièces à mouler, soit aux moules mômes; enfin, après 
des essais multipliés, il a déterminé le mode de pro¬ 
céder et le degré du dosage de la solution qu'il con- 
vient d’employer dans les différents cas. 

« S'il s’agit de pièces anatomiques molles et de 
peu de valeur, ou fraîches ou conservées pendant 
plus ou moins de temps dans ralcool, il les immerge 
pendant quelques heures dans une solution de chlo¬ 
rure de zinc â 20 ou 25 degrés environ, et le moulage 
peut avoir lieu sans aucune autre préparation. 

tt Si, au contraire, ces pièces sont d’une valeur 
trop considérable pour pouvoir être immergées, il 
suffît d’imbiber suffisamment de la môme solution, 
ou la totalité de chaque pièce à la fois, ou successi¬ 
vement les différentes parties. 

« Ce dernier procédé est également applicable â 
des figures en cire plus ou moins considérables. 

« S’agit-il enfin de se servir de moules à bon creux, 
après les avoir savonnées quelques heures avant le 
moulage, on les imbibe également d’une solution de 
chlorure de zinc, qui doit, dans ce cas, être portée à 
50 degrés, puis d’une couche d’huile, ainsi qu’on lo 
fait ordinairement. 

« On voit, par un extrait du compte-rendu des 
séances de l’Académie des sciences, du 8 mars i847, 
que cet objet avait été accueilli par l’Académie et 
renvoyé par elle à l'examen d’une commission com¬ 
posée de MM. Brongniart, Flou rens et Serres, et l’on 
no peut que regretter que les procédés de M. Stahl 
n’aient pas encore été appréciés par des savants aussi 

compétents. 

% 




















8o 


EMPLOI DU CHLORURE DE ZINC. 

« L’Académie des beaux-arts, sur un rapport do sa 
section de sculpture, a donné son approbation aux 
procédés de M. Stabl. 

« Les épreuves qu’il a soumises à la Société, et 
qui sont sous les yeux du conseil, font voir l’extrême 
finesse de détails que ces procédés permettent de 
reproduire. 

« Le comité des arts économiques, auquel l’exa¬ 
men de ces épreuves a été renvoyé, a, en outre, pris 
connaissance d’autres résultats plus remarquables 
Gncore. Telle est particulièrement une collection de 
d-iverscs pièces anatomiques et d’animaux tout entiers, 
Gn partie de très grandes dimensions, moulés sur 
nature après la mort et l’enlèvement de la peau, col¬ 
lection déposée dans le musée de l’Ecole de médecine. 

« Tel est également, dans un autre genre, le mou¬ 
lage fait par M. Stalil, d’une belle figure d’étude éta¬ 
blie en cire, il y a longues années, par feu M. Giraud, 
statuaire distingué, actuellement en la possession de 
M. Vantinclle, graveur en médailles et ancien pen¬ 
sionnaire de l'Académie de France h Rome, qui, 
d’après le refus de plusieurs mouleurs, désespérait 
do pouvoir reproduix*e cette étude, soit en plâtre, soit 
Gn bronze; ce à quoi il est parvenu, grâce au mou¬ 
lage que M. Stabl en a fait de la manière la plus fi¬ 
dèle. 

« Enfin M. Stabl a opéré, en différentes fois, en 
pt*6sence des membres du comité, soit sur des pièces 
molles, fraîches ou conservées dans l’alcool, soit sur 
des moules plus ou moins anciens, et ce comparati- 
’^^Gment avec l’emploi ordinaire du savon et de l’huile ; 
Gt dans ces différents cas, tandis que ces derniers 
Procédés donnaient toujours plus ou moins lieu au 
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farinaf^e et ne permettaient dès lors que la reprorliic- 
tioii plus ou moins incomplète, quelquefois presque 
entièrement nulle, des détails anatomiques ou des 
finesses de l'objet à mouler ; l’emploi de la solutiou 
de chlorure de zinc a toujours eu lieu sans aucun 
farinage et avec la reproduction la plus fidèle et la 
plus complète des détails les plus minutieux, tels que 
les écailles des plus petits poissons, les légères stries 
qui y existent, etc. 

« D’après tout ce qui précède, votre comité a acquis 
la conviction que M. Stahl a rendu un véritable ser¬ 
vice non-seulement aux études anatomiques, mais 
aussi à Fart de mouler en général. « 

Nous croyons prudent de faire remarquer que l'em¬ 
ploi de la solution de chlorure ne serait aucunement 
applicable au moulage sur nature vivante, en raison 
de l’effet nuisible qu’il aurait. 


CHAPITRE VI. 

Coulage du Plâtre. 


Nous venons de voir de quelle manière le mouleur 
se procure les moules nécessaires pour reproduire une 
ou plusieurs fois les figures. Ces moules ne sont, à 
proprement parler, que ses instruments ; néanmoins 
le moulage exige beaucoup plus de temps, de peines 
et de soins que le coulage^ Il a fallu près de quatre 
mois de travail h trois ouvriers laborieux pour faire 
le moule à bon creux du Laocoon, et celui de la Po¬ 
lymnie du Musée a demandé six semaines. 
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Lo coiilîi^o du plAtro sc onniposc de quatre parties. 
îl faut : 1® sécher et. durcir les creux; 2" les monter 
Ou les lier; 3“ les remplir; 4® les casser ou démonter. 
Il y a deux manières de coulage : le coulage en deux 
p(ü'ties, le coulage à la volée. 

§ 1. MANIÈRE DE SÉCHER ET DK DURCIR LES CREUX. 

Tous les creux subissent une préparation quelcon¬ 
que avant de recevoir lo plâtre, mais ceux que Ton 
doit casser nécessitent beaucoup moins de soin. Lors¬ 
qu’on a arraché Targile du modèle qui a produit un 
creux perdu, on nettoie et lave celui-ci avec de l’eau 
légèrement savonneuse ; on agit promptement, afin 
que le plâtre ne s’humecte pas trop. Cela fait, on 
onduit le creux ou avec de l’huile d’olive pure ou 
uiélangée de suif fondu en petite quantité, ou bien 
enfin avec de Vhuile de Home. La première convient 
quand le creux est durci; le second mélange quand 
il est frais. Quant à Vhuile de Home, c’est tout sim- 
plement de largile détrempée dans l’eau et battue 
uvec la spatule, de façon à produire un liquide ter- 
l'eux ; il ne s’emploie jamais que pour les creux de 
peu d’importance. 

Lorsqu’un creux perdu a très peu d’épaisseur, 
comme les moules pris sur nature, et spécialement 
les moules-masques, on le fait bien sécher au soleil ou 
®ur un poêle, puis on le recouvre intérieurement 
^"une couche d’huile grasse, ou même seulement 
d’huile d’œillette. Tous les creux légers se préparent 
de môme. 

Si le mouleur qui vient de faire un bon creux ne 
''’cut et ne peut attendre qu’il soit durci, il en monte 
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toutes les pièces, puis il y passe de l’eau de savon 
claire, afin d’imbiber les pores du plâtre. Il met 
fondre un peu de suif dans de l’huile d'oeillette, et 
de ce mélange forme ensuite une couche bien égale 
sur toute la surface intérieure du creux. Aucune 
partie ne doit rester recouverte d’huile, parce qu’alors 
le plâtre y deviendrait flou. Les mouleurs indiquent, 
par cette expression, l’état de mollesse et d’onctuosité 
(|u’acquerrait le plâtre, état qui l'altérerait inévita¬ 
blement en cet endroit et dénaturerait les formes. 

Soit que l’artiste ait déjà coulé un plâtre dans un 
creux préparé de la sorte, soit que le creux n’ait pas 
encore servi, voici comment il devra préparer ses 
moules. Ses chapes achevées, et le plâtre qui les 
forme convenablement pris, le mouleur, après avoir 
enlevé les fentons, pose ses chapes dans un endroit 
sec. La manière dont il les met sur des planches 
n’est pas indifférente, car elles ne doivent pas porter 
à faux ; elles se voileraient, c’est-à-dire qu’elles chan¬ 
geraient de forme par suite de leur propre pesanteur, 
et se couvriraient de petites fentes imperceptibles. 
Viennent ensuite les pièces de la chapette, dont le 
mouleur détache les liens ; il les enlève une à une, 
en commençant par celles qui ont été faites les der¬ 
nières, et à mesure qu’il les retire, il les dépose sur 
des claies ou rayons, dans l’ordre de leurs lettres ou 
numéros, arrangement qui, par parenthèse, l’aidera 
beaucoup lorsqu’il devra monter le creux. Il agira de 
même pour les pièces du creux. Nous lui conseillons 
de ne point mettre sur la même ligne les pièces de 
la chapette et celles du moule, mais de séparer les 
unes des autres par des compartiments. Il devrait 
même assigner iino place à chaque creux dans une 
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portion de son atelier. Sur une large et forte tablette 
inférieure seraient les chapes portant, par exemple, 
nu grosses lettres : Creux de la dune a la biche, 
Chapes; sur un second rayon, Chapelles; sur un troi¬ 
sième, Pièces du creux. Tous ces rayons seraient 
situés les uns au-dessus des autres. Cet ordre écono¬ 
miserait à la fois Tespace et le temps. Les armatures, 
Gt généralement tous les accessoires du moule, de¬ 
vraient en être rapprochés. 

Le mouleur ne négligera point de durcir les creux; 
cette opération ne le dispensera point, il est vrai, d’y 
appliquer une couche d’huile d’olive pure à l’instant 
de couler le plâtre ; mais elle leur donnera beaucoup 
de solidité. Ainsi donc, il fera d’abord sécher toutes 
ies pièces grandes ou petites, au soleil, si c'est en 
^té, et sur un four de boulanger, s’il opère en hiver. 
Une étuve ou tout autre endroit de même température, 
conviendront également. 11 est essentiel que le plâtre 
ne puisse brûler. On fera ensuite chauffer, sans néan¬ 
moins la laisser bouillir, de l’huile grasse préparée 
comme nous l’avons déjà dit; puis, avec une brosse, 
on imbibera les grosses pièces sur toutes les faces de 
^empreinte du modèle, ainsi que sur les tranches, 
^bn que le plâtre n’y adhère pas. Quant aux plus 
petites pièces, comme il serait trop long de les enduire 
^vec la brosse, et que d’ailleurs il s’en rencontre do 
si délicates qu'elles pourraient se casser, on les met 
Une grille de fil-de-fer suspendue avec des fils 
PR-reils, et on les fait tremper dans l’huile. Au bout 
de quelques moments, on les retire, et on les remet 
sécher dans l’ordre indiqué ci-dessus. 

Les creux se durcissent aussi .à la cire. Pour cela, 
*^0 commence par faire bien sécher les pièces, et on 
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les endnit lorsqu’elles ont un certain degré de cha¬ 
leur. Le point important est que cotte chaleur ne 
puisse recuire et encore moins brûler le plâtre. On 
fait fondre ensuite de la cire pure ou mélangée avec 
deux parties de résine ; la cire étant chaude, on eu 
verse un peu dans l’intérieur des pièces, et on Tétend 
avec un chiffon de laine, de telle sorte que les pièces 
soient bien recouvertes de cire. Elles sont ensuite 
placées devant le feu, mais à la distance nécessaire 
pour que le plâtre ne se trouve pas recuit. Les creux 
cirés deviennent très durs; la cire leur donne plus 
d’épaisseur, et n’exige pas qu’on passe de l’huile lors¬ 
qu’il s’agit du coulage. On peut aussi employer de la 
stéarine. 

Il est probable que Tendait hydrofuge de Thénard 
et d’Arcet, dont nous parlerons bientôt, serait excel¬ 
lent pour durcir les creux; mais ce n’est encore 
qu’une supposition qui demande la sanction de l’ex¬ 
périence. 

Quant aux pièces de mastic ou de cire qui servent 
momentanément à prendre Tempreinte des noirs et 
des parties fragiles, comme elles sont ensuite repro¬ 
duites en plâtre, le mouleur les fait fondre, afin de 
s’en servir de nouveau. 

§ 2. MANIÈRE DE MOULER LES CREUX. 

On pourrait plus justement employer le mot re¬ 
joindre, et il aurait l’avantage de s’appliquer aux 
deux sortes de moules; en effet, on ne moule pas lo 
creux perdu, on le rejoint, on le lie. 

Cette jonction est très souvent le premier soin du 
mouleur, car ordinairement, avant toute autre chose, 
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il rassemble les coquilles d’un creux perdu, les parties 
d’un bras d'un moule persistant, et s’empresse de les 
lier, afin d’éviter le tourment ou la voilée du moule. 
En traitant de la confection des moules, nous avons 
déjà dit quelques mots de la manière de les emboîter, 
de les lier ; nous n’aurons donc que quelques obser- 
'Vations à ajouter. 

On se rappelle la nécessité de bien réunir les re¬ 
pères, d’appliquer les joints l’un sur l'autre, de lier 
les deux coquilles avec des sangles et des cordages, 
le plus fortement qu’il se peut. Les joints doivent 
être recouverts de terre molle, de plâtre noyé ou do 
eire, enfin de toute substance qui puisse parfaitement 
l^oucber les intervalles des joints et s’opposer à ce 
fiue le travail du plâtre les tasse ouvrir. La plupart 
des creux perdus, n'ayant ni chapelle ni chape pour 
les soutenir, exigent d’autant plus de soins. 

Les bons creux se montent ordinairement en doux 
parties ou deux chapes^ la chape de devant et celle 
de derrière. Il y en a cependant dans lesquels toutes 
les pièces attachées ensemble ne formeront qu’un 
Corps, comme un moule à coquilles lorsqu’elles sont 
réunies. Les moules persistants, surtout ceux d’une 
certaine dimension, se montent communément de la 
loanière suivante : 

On commence par la chape de derrière et par la 
pose de quelques fentons, dans lesquels on place 
l’enveloppe extérieure. Dans cette enveloppe, on place 
les chapettes, et dans celles-ci les 'pièces du creux, 
cn attachant bien les unes aux autres. La chape de 
derrière exige que les pièces soient solidement fixées 
^ chaque chapette et à la chape par des ficelles pas¬ 
sées dans les annelets, comme il a été expliqué plus 
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haut. Pour y parvenir, on ne monte chaque chapette 
dans la chape que lorsque chacune do ses parties a 
reçu les pièces du creux qu’elle doit recevoir. En 
agissant autrement, le contact de la chape empêche¬ 
rait do lier les annelets les uns aux autres, après 
qu'ils auraient pénétré dans les trous de la chapette. 
Pour opérer promptement et sans risque, il est à 
propos de monter le creux avec la chapette sur une 
sorte de pupitre ou de châssis qui en soutient les 
morceaux. 

La chape de devant demande moins de précaution, 
aussi beaucoup de mouleurs se contentent-ils d’atta¬ 
cher seulement la chapette après la chape; quant 
aux pièces du creux, ils les enduisent de saindoux à 
l’extérieur, pour les empêcher de quitter la place 
qu’elles doivent occuper dans la chapette. D’autres 
se fient aux saillies du creux qui forment des tenons 
dans cette enveloppe, et aux annelets passés dans les 
trous correspondants sans être attachés. Il est préfé¬ 
rable de bien consolider tout le creux, et lorsqu’il 
s’agit d'une forte statue, il y aurait de l’imprudence 
à ne le point faire. On peut dire même que cette 
précaution est indispensable quand il s’agit de mouler 
à la volée. 

Les creux liés ou montés, l’artiste doit y couler le 
plâtre. Dans presque tous les creux perdus, surtout 
ceux des jambes et des bras, dans tous ceux à bon 
creux qui peuvent aisément se tourner, et toutes les 
fois que l’on veut vendre â bon marché, le mouleur 
coule à la volée. Il importe que le creux soit durci, 
d’un poids léger, et qu’à son extrémité soit pratiquée 
une petite ouverture destinée à donner passage à l’air. 
Sans cette précaution, le plâtre produirait des souf- 
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Ûui*es. Ainsi, par exemple, si l'on veut mouler un 
bras, on perce, avec une grosse épingle ou un petit 
poinçon, rextromité des doigt; c'est ce qui s’appollo 
hire un évent. On prépare ensuite de bon plâtre, 
&àché clair, dans une jatte légère et portative. En 
soulevant ce vase,, on verso le plâtre dans le creux, 
l’on roule bien dans tous les sens, pour que le 
plâtre pénètre partout. Quand il commence à prendre, 
pn le verse dans la jatte, et la première couche est 
^ïïtprimée. Pour faire la seconde, on verse de nouveau 
lo plâtre dans le moule : on roule encore, et quelques 
Moments après, on le reverse comme la première fois 
ds-us le vase; en répétant plus ou moins cette opéra¬ 
tion, on donne à la figure le degré d’épaisseur que 
l’on juge convenable. 

Le coulage à la volée est fort en usage chez les 
Couleurs italiens. A-t-on à mouler de très petits 
objets, comme do petits poissons, dos coquilles et 
Autres petites figures, on se dispense de reverser le 
plâtre dans la jatte. On épargne ainsi le temps, et le 
pou de volume do ces objets ne permet pas à la sura¬ 
bondance du plâtre de nuire par son gonflement. Ce 
sont les seules choses que l’on puisse ainsi mouler 
Passives, 

L’autre manière de mouler est plus usuelle et 
beaucoup plus solide. Quand les doux chapes d’uïi 
bon creux sont montées, on huile un peu, on gâche 
ou plâtre fin et fort clair, on en imbibe une brosse 
uouce à longs poils, que l’on passe sur tout le creux, 
commençant par les cavités. Cette précaution est 
surtout importante lorsqu'on coule dans un creux 
‘fais, afin d’éviter les boursoufüures, mais en toute 
Occasion il est bon de l’observer. Si le creux a beau- 
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coup de parties renfoncées, comme plis de draperies, 
ornements divers, il faut bien l’examiner au jour, afin 
de s’assurer que rien n’est omis. Cette première 
couche de plâtre mise également partout, on gâche 
du plâtre plus gros et un peu plus serré, et on appli¬ 
que une couche qui renforce la première. L’artiste 
peut commencer par l’une ou l’autre chape, à volonté. 
Le plâtre coulé, on a soin de bien remplir de plâtre 
les bords des joints, et en même temps, de nettoyer 
parfaitement les coupes ; puis on rassemble les deux 
chapes l’une sur l’autre, on les lie fortement avec des 
cordages et les armatures, afin que le tout ne fasse 
qu’un seul corps. Lorsque l’ensemble est ainsi réuni, 
si les joints ne se touchent pas partout, on coule du 
plâtre dans les interstices. 

On coule de la même manière les coupes qui peu¬ 
vent avoir été faites à la figure, puis on les rustique 
et on les rapporte, tandis que le plâtre de la coupe et 
celui de la statue sont encore mous. On est guidé par 
les repères, dans cette opération, qui s’appelle remon¬ 
ter une figure. 


Si l’on veut être certain de la solidité de ce rapport, 
ce qui est indispensable, on mouille les coupes avec 
du plâtre noyé, mais on évite avec soin qu’il ne coule 
le long de la statue. 

Le plâtre travaille, comme nous le savons, et son 
gonflement inégal écarte les joints des chapes, pour 
peu qu’il y ait la moindre différence de niveau entre 
eux, ou que l’armature ne les réunisse pas avec la 
dernière exactitude, ce qui ne se peut guère. Pour 
prévenir, dans tous les cas, cet inconvénient, et arrê¬ 
ter la poussée du plâtre, on place un ou plusieurs 
étrésülofis. On nomme ainsi un morceau de bois plat 


















































MANIÈRE DE MOULER LES CREUX. 95 

Gt fort qui se pose entre le creux et un point d’appui 
I Quelconque. En soutenant le creux, Tétrésillon s’op- 
j pose à la poussée du plâtre. 

3 On laisse bien prendre le plâtre, car on conçoit que 

- i on enlevait le moule avant qu’il fut complètement 
3 ! ®ec, il en résulterait de graves inconvénients. S’il 

. s’agit d'un bon creux, on ôte les armatures, on dé- 
3 1 tache les cordages, et on enlève les pièces avec pré- 

1 ^ Caution, en les posant sur les rayons dans l’ordre 
Accoutumé. Ensuite on s’occupe de la réparation de 
5 t’objet moulé, après l’avoir encore laissé sécher. 

3 Les pièces ne pouvant s’aftleurer dans leurs joints 

^ avec une précision mathématique, il se trouve néces- 
I ^airement des lignes saillantes ou coutures sur la fi¬ 
gure moulée. Pour les faire disparaître, le mouleur 
^àcle doucement les saillies, afin de les affaiblir et de 
} ^ les effacer par gradation. Il se sert, à cet effet, d’une 

I ï’âpe douce ou de la peau de chien de mer. Mais 
Quelle que soit son habileté, il ne peut empêcher 
Qu’il n’y ait une différence entre les contours* aussi 
beaucoup d’artistes ne permettent pas qu’on enlève 
(gs coutures aux plâtres et aux bosses sur lesquelles 
us étudient ; ils préfèrent ces traces à l’altération des 
^Grmes. Le mouleur ne réparera donc pas sans les 
^Gnsulter, mais il nuirait à sa vente s’il offrait aux 
^^uiples amateurs des ligures non réparées. S’il se 
L'ouve des vents ou soufflures dans la figure, on les 
uoucbe avec du plâtre noyé. 

Après avoir démonté le moule, il arrive quelquefois 
c > le plâtre de la figure est farineux, c’est-à-dire 
terne et comme couvert d’une poussière blanche. 
3 Cela vient de la trop grande sécheresse du creux, qui 
f G- bu trop promptement l’huile. Pour couler d’autre 
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plâtre, il faut donc laver toutes les pièces à l'eaU 
savonneuse et les enduire d’iiuile d’œillette très 
chaude, comme je l’ai dit relativement aux creux 
tout frais. Il est à propos de les laisser reposer peu- ^ 
dant vingt-quatre heures. Nous indiquerons plus tard ' 
le moyen de réparer la figure farineuse. 

Le coulage â creux perdu n’exige pas de râclc- 
meiit, ou du moins assez peu. Tout ce que Ton doit 
craindre, c’est de faire quelques éclats à la figure en 
cassant le moule. Pour éviter cet accident, on casse 
légèrement, en faisant d abord des fentes de place 
en place, et en levant délicatement les morceaux 
que l’on tâche de conserver aussi grands que pos¬ 
sible. Si malgré ces soins l’objet moulé s'écaille en 
quelque partie, on ramasse soigneusement les mor¬ 
ceaux et on les met à part pour les recoller avec 
du plâtre noyé, après que le moule sera entièrement > 
brisé. 

Pour donner de la solidité aux figures, surtout à 
celles de grande dimension, on est obligé de mettre 
du fer dans les bras et dans les jambes ; il faut même 
mettre dans les doigts qui sont isolés des brins de fil 
d’archal, ainsi que dans le nez, les plis flottants des 
draperies, et généralement toute partie saillante ex¬ 
posée à se casser. Ces fils-de-fer, de quelque grosseur 
qu’ils soient, se placent sous la couche de plâtre fin, 
puis sont entourés de gros plâtre. Quand les figures 
sont petites, on emploie du laiton au lieu de fer. Si, 
lorsque Ton a placé ce métal, on n’a pris aucune 
précaution contre l’oxydation, on voit bientôt le plâtre r 
se lever en éclats et se tacher en jaune en plusieurs 
endroits; il finit même par s’écailler et tomber tout à 
fait. Ces accidents sont faciles à prévenir. 
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On enduit le fer de chaux détrempée, ou mieux 
encore de cire jaune, de résine, de mastic à l’arcan- 
son, 011 l’enveloppe d’une forte bande de papier collé 
en spirale ou de toile empesée ; Ton entoure le ül d’ar- 
chal de laiton très fin, ou de gros ül de lin, chanvre 
ou coton. On se sert, si l’on veut, de filasse ou de 
coton en bourre, enfin de toute matière propre à 
empêcher l’humidité du plâtre de pénétrer jusqu’au 
fer et de le rouiller. Mais, de tous ces procédés, l’em¬ 
ploi de la cire est le plus expéditif et le plus sûr. 

Les figures en plâtre peuvent aussi avoir leur con¬ 
trefaçon, c’est-à-dire être su7'moulées. Mais il est un 
moyen assuré de rendre cette fraude impossible. 
Comme les surmouleurs sont obligés de faire des cou¬ 
pes, le mouleur, en coulant sa figure, introduit aux 
points des coupes, et assez avant autour de ces points, 
Un paquet de fil d’archal très-fin dont il tait un rou¬ 
leau. Ainsi, par exemple, en rapportant un bras, il met 
du fil d’archal en paquet dans la partie supérieure, 
et le fait tenir au fer qui soutient le membre entier. 
Il en insère également dans l’épaule, joint ces deux 
rouleaux, rustique ensuite la coupe et la soude comme 
à l’ordinaire avec du plâtre clair ou du mastic ; dès 
lors il devient impossible de séparer la coupe du tronc 
sans endommager toute la figure. Il y a même des 
mouleurs qui emploient dans ce but des tubes do 
Verre, des goulots de bouteille, des baguettes, des ba¬ 
leines, le tout entouré de fil d’arcbal ou de laiton. 
Les surmouleurs sont forcés alors de mouler tout 
d’une pièce, et le temps, les soins minutieux, les 
difficultés qu’entraîne opération, les dé¬ 

couragent eiitièremeiÛ^’^\’6esyîyqîSi moyens n’offrent 
point des garanties/cèrtaiiies coi^îlp le surmoulage, 
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auquel on pourra encore parvenir en faisant des 
fausses coupes, seulement indiquées sur les endroits 
où SC feraient les coupes véritables, ou en détermi¬ 
nant ces endroits par des bandelettes, et eu moulant 
séparément chaque partie, comme si la coupe avait 
eu lieu, 11 y a une autre manière de prévenir la con¬ 
trefaçon. On commence par enduire rintérieur du 
creux d’une couche très-mince, de 2 millimètres en¬ 
viron; on passe sur cette couche une eau de savon 
assez forte, et immédiatement on donne les couches 
successives jusqu’à ce que le modèle ait atteint l’é¬ 
paisseur voulue. Il est impossible de surmouler une 
figure ainsi construite. Si l’on sV hasarde, rhumidité 
du plâtre, sa chaleur, son poids, occasionnent des 
gerces, et lorsqu’il s’agira d'enlever les pièces, le mo¬ 
dèle viendra avec elles brisé et réduit en parcelles 
tellement divisées, qu’il sera de toute impossibilité 
do les rassembler. Ces gerces, brisures et arrachées 
s’étendant eu outre au-delà de la pièce, on sera con¬ 
traint d’abandonner la suite de l’opération, les parties 
circonvoisines se trouvant altérées, et môme parfois 
entièrement détruites. 

Convenons, toutefois, que les bosses ainsi coulées 
doivent être, plus que les autres, sujettes à se dété¬ 
riorer à la suite des moindres chocs ou pressions aux¬ 
quelles elles sont exposées, et que l’action destructive 
du temps et de l'air doit se faire sentir plus promp¬ 
tement sur des plâtres aussi minces, quelle que soit 
d’ailleurs l’épaisseur des couches intérieures qui les 
supportent, mais auxquelles ils ne sont pas adhé¬ 
rents. 
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8 «î. PROCÉDÉ DE M. F. AbATE, POUR DONNER AU PLA¬ 
TRE LA DURETÉ ET l’iNALTÉRADILITÉ DU MARBRE. 

« Tout le monde, dit M. Abate, dans un mémoire lu 
^ l’Académie des sciences, connaît le rôle que joue le 
plâtre dans les constructions architecturales, dans la 
décoration, et dans la fabrication et la multiplication 
d’ouvrages d’art. Pour tous ces usages, celte substance 
présente des qualités précieuses et de graves défauts : 
•e bas prix de revient du plâtre, qui s'obtient d’un 
sulfate dans la nature, la facilité qu’on a à le travail¬ 
ler et à le mouler, la perfection et la finesse des objets 
9^fon peut en obtenir par le moulage, voilà les bon¬ 
nes qualités du plâtre; mais, d’un autre côté, on lui 
reproche sa fragilité et son peu de résistance aux in- 
lluences atmosphériques, ce qui ne permet guère do 
l’employer pour les ouvrages qui doivent rester à dé¬ 
couvert. Une foule d’inventions ont été faites on dif¬ 
férents temps pour le durcir et l’améliorer; mais ces 
inventions, résultant do combinaisons ditfércntes du 
plâtre avec des autres substances, telle que la colle 
forte, l’alun, etc., ont donné des résultants insuffisants 
nu point de vue pratique. Tous cos produits d’ailleurs 
nvaient le grand inconvénient de coûter beaucoup 
plus cher que le plâtre simple. 

« Poursuivant le même but que les auteurs do ces 
inventions, j’ai ouvert une route nouvelle : par uno 
série de recherches sur ditférentes espèces de gypse, 
nt par l’observation des phénomènes qui se produisent 
dans la cuisson de cette pierre pour sa transformation 
en plâtre, et dans le gâchage de cette substance avec 
ife l’eau, j’ai constaté les faits suivants : 
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« I^^Que, dans le grand nombre de variétés de gypse 
qui se trouvent dans la nature, il y en a de différents 
degrés de dureté, et que quelques-unes de ces varié¬ 
tés sont aussi dures que le marbre ; 

« 2® Que la différence de dureté du gypse tient bien 
moins à sa constitution chimique qu’à des circonstan¬ 
ces naturelles et accidentelles qui ont présidé à l’ag¬ 
glomération de ses molécules, car il y a des variétés 
de cette pierre qui, ayant presque la même compo¬ 
sition chimique, sont cependant bien différentes sous 
le rapport de la dureté ; 

« 3° Que, dans la cuisson des sulfates de chaux pour 
on faire du plâtre, il n'y a pas un changement de la 
constitution chimique de la pierre, mais seulement 
un passage de l’état hydraté à l’état anhydre. Pour les 
variétés de pierres soumises à la cuisson, j’ai trouvé 
les pertes d’eau équivalant à 27 ou 28 pour 100. 

M J’ai déduit de ces faits la conséquence qu’un pro¬ 
cédé rationnel de traitement du plâtre, pour en fabri¬ 
quer une pierre artificielle solide et durable, doit se 
réduire à une synthèse de l’opération de la nature 
dans la production de la pierre originaire; que, par 
conséquent, il faut éviter de donner au plâtre, dans 
le gâchage, plus d’eau que la nature n’en avait donné 
à la pierre, et qu’il faut, outre cela, produire, par une 
puissante pression mécanique, le plus grand rappro¬ 
chement passible des molécules delà matière; car la 
force de cohésion de ces molécules est toujours en 
raison inverse de la distance qui les sépare l’une de 
Tautre. 

« J’ai encore remarqué que les procédés de traite¬ 
ment du plâtre actuellement en usage sont extrême¬ 
ment fautifs, ce qui explique l’imperfection des pro- 
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dnits qu’on en obtient, La grande affinité de cette 
substance pour l’eau est cause qu’on lui en donne 
dans le gâchage autant qu’elle en prend pour être 
l'éduite en pâte, et dans les travaux de moulage en¬ 
core davantage, jusqu’à en faire comme une bouillie : 
cette quantité d’eaus’élèvejusqu’à 200 pourlOO, c’est- 
^'dire qu’elle est presque huit fois plus considérable 
^ue celle qui se trouvait dans la pierre. Une prise se 
produit immédiatement, et l’eau s’évaporant par le 
dessèchement, il ne reste qu’un corps poreux, absor¬ 
bant de l’humidité, qui, par l’action alternative de la 
chaleur et des gelées, amène en très peu de temps la 
désaggrégation des molécules. 

« J’ai essayé différents procédés pour pouvoir gâ¬ 
cher le plâtre avec une quantité minime d’eau, mais 
colui qui m’a donné les meilleurs résultats, et qui est 
lo plus simple de tous, consiste à employer l’eau à 
l’état de vapeur. A cet effet, je place le plâtre dans 
tambour cylindrique tournant horizontalement sur 
®on axe, et je mets ce tambour en communication 
un générateur de vapeur ; par ce moyen, la plâ- 
h*o absorbe, en très peu de temps, la quantité voulue 
d’eau, qu’on peut régler, par le poids, avec la plus 
grande précision. Avec du plâtre ainsi préparé, qui 
Conserve toujours son état pulvérulent, do manière à 
Masquer entièrement la présence de l’eaii, je remplis 
des moules convenablement arrangés, et je soumets 
*c tout à l’action d’une puissante presse hydraulique, 
-^près quelques minutes, l’opération est finie, et en 
démontant les moules, ou en retire les articles prêts 
pour l’usage. » 

Pour un industriel qui possède un agencement 
préparé en vue de grandes constructions ou qui a 
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près do lui iiTio machine c\ vapeur dont, il peut louer 
la vapeur ou la force motrice, ce procédé de fabri¬ 
cation est très facile et extrêmement économique : le 
prix de fabrication ne surpasse pas celui de la ma¬ 
tière, qui est elle-même très peu coûteuse. Mais, pour 
un mouleur qui n^a pas ces ressources à sa disposi¬ 
tion, il deviendrait très dispendieux, d’une installa¬ 
tion très difficile et il serait presque impraticable. 

Le plâtre préparé par ce procédé, dont quelques 
échantillons ont été mis sous les veux de l’Académie 

•J 

des sciences, est d’une parfaite compacité et dureté, et 
prend le poli du marbre. Les bas-reliefs les plus dé¬ 
licats, ceux des médailles, se reproduisent avec toute 
la perfection qu’ils ont dans l’original. L’expérience 
de plusieurs années a prouvé l’inaltérabilité de ce 
produit sous l’action des influences atmosphériques : 
il pourra donc servir pour les ouvrages à découvert 
aussi bien que pour les travaux d’intérieur. 

Par l’application des procédés bien connus de 
marbrure a la cuve, on peut imiter toutes les espèces 
de marbres, pour lesquels on aura ainsi une imita¬ 
tion parfaite et à très bon marché. 

Les avantages que l’industrie, les beaux-arts, la 
décoration et rarchitecture peuvent tirer de cette in¬ 
vention sont évidents et de la plus grande importance. 
Ces procédés pourraient encore servir à fabriquer une 
pierre à bâtir factice, qui serait substituée à la pierre 
de taille. Celte pierre factice serait bien plus solide, 
plus durable, plus propre et plus belle que la pierre 
de taille ; elle donnerait aux édifices un aspect inso¬ 
lite de richesse ; elle ne coûterait que le cinquième 
ou le sixième de la pierre de taille ; enfin les pièces 
do cette pierre artificielle étant moulées avec tous les 
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ornomcTits que la décoration exigo, la cnnstriiction 
des édifices en serait infiniment facilitée et accélérée, 
en meme temps que le prix de cette construction on 
serait considérablement réduit. 


§ 4, MOULAGE DU PLATRE A l’eAü SULFURIQUE. 

La plupart des ouvrages sur la chimie indiquent 
que, pour préparer dos plâtres prenant lentement â 
l’eau, il faut cuire la pierre à plâtre une première 
fois, puis la plonger dans une solution contenant 10 
à 12 pour 100 d^alun pendant quelques minutes. 
M. Landrin remplace l'eau alunée par de Teau con¬ 
tenants à 10 pour 100 d’acide sulfurique. Il plonge 
dans cette solution, pendant environ unquart-d’heure, 
le plâtre cru, puis il le calcine. Non-seulement, dit-il, 
les plâtres ainsi travaillés donnent des stucs de pre¬ 
mière qualité au point de vue de la prise et de la 
dureté, mais, grâce à un petit excès d’acide sulfuri¬ 
que, les matières organiques qui se trouvent toujours 
Gn petites quantités dans le plâtre sont brûlées, et les 
plâtre obtenus sont d'une blancheur exceptionnelle. 

§ 3. SYSTÈME DE MOULAGE, DIT MOULAGE HYDRAU¬ 
LIQUE, DE M. Meeùs. 

Le moulage et l’estampage des corps solides s’opè¬ 
rent par l’introduction forcée de ces corps dans une 
matrice représentant l'objet dont on veut reproduire 
la forme. 

Ces matrices ou moules doivent avoir pour surface 
d’appui un corps solide; c’est le revers ou contre- 
moule. 
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L’invention consiste k prendre pour surface d’appui 
un corps liquide ou gazeux. 

Cette surface d’appui, de résistance ou de pression, 
ainsi que sa puissance d’action, se modiüent, suivant 
les besoins de diverses applications : 

1 ® Si la matrice est simple, on opère en la fixant sur 
une surface plane, après avoir interposé entre elle et 
cette surface les matières à mouler ou à estamper. 

Sous la cavité même de la matrice, un orifice donne 
passage au liquide ou au gaz qui doit former contre- 
moule, en opérant la pression et refoulant d’une ma¬ 
nière uniforme le corps à mouler ou à estamper dans 
tous les interstices de la paroi supérieure de la ma¬ 
trice ; 

2® Si la matrice ou moule est bivalve, le corps à 
mouler, préalablement disposé à cet effet, devra être 
placé entre les deux valves, et l’introduction du liquide 
ou du corps gazeux aura lieu de façon à pénétrer dans 
l’intérieur de la matrice à mouler, qui se trouve re¬ 
foulée de toute part contre les parois de la matrice; 

3® Si la matrice est composée de plusieurs pièces, 
comme le sont en général les objets de ronde-bosse, 
il faut opérer comme il a été dit ci-dessus, en ayant 
soin do réunir les diverses pièces assez solidement 
pour qu’elles puissent supporter la pression exercée 
sans se disjoindre. 

La pression des liquides ou des gaz dans les modes 
d’opérer peut s’obtenir par tous les moyens connus : 
toute pompe foulante, la vapeur, l’air comprimé ou 
dilaté par la chaleur, la pesanteur d’une colonne de 
liquide, etc. 

La pompe de la presse hydraulique^ ou pompe de 
Brahma, se prête plus que toute autre à ce genre de 
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travail, par sa grande énergie et la facilité que l’on 
^ de la placer où l’on veut. 

On pose la matrice au-dessus de l’orifîce, de ma- 
ïiière à ce que cet orifice corresponde à la cavité de la 
Qiatrice, ayant eu soin, au préalable, d’interposer le 
corps à mouler entre le moule et l’orifice, on descend 
ao plateau mobile de la presse, et on le serre de ma¬ 
nière à faire équilibre à la pression que Von veut 
exercer. 

Le récipient ayant été préalablement vidé par le 
robinet de purge, on le remplit d’eau à la tempéra¬ 
ture convenable, pour aider à l’élasticité du corps à 
mouler, au moyen du tube communiquant à la chau¬ 
dière . 

On ferme le robinet de ce tube, on ouvre celui com¬ 
muniquant à la pompe d’injection ; il ne reste plus 
fiu’à mettre en jeu cette pompe, jusqu’à ce que l’on 
îtit atteint le degré de pression nécessairement varia¬ 
ble selon la matière que l’on emploie. 

On sent aisément que le liquide pénétrant sous le 
corps à mouler, à la pression de plusieurs atmosphè¬ 
res s’il est besoin, refoule la matière et la distribue 
également dans tous les interstices du moule. Il faut 
0-voir soin seulement de laisser à la partie supérieure 
de la matrice un petit passage à l’air, qui, sans cela, 
se comprimerait dans le haut et deviendrait un obs¬ 
tacle à la parfaite réussite. 

Si l’on voulait employer un gaz au lieu d’un li¬ 
quide, il faudrait remplacer l’eau par ce gaz dans le • 
récipient et l'y refouler. 

Voilà donc un système nouveau de moulage ou es¬ 
tampage, opérant en relief ou en ronde-bosse, à chaud 
ou à froid, par contre-moules liquides ou gazeux. 
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une pression directe et sans intermédiaire, immé¬ 
diate, continue, et, suivant le besoin, élastique ou 
par chocs. 

Ce système est applicable au moulage, à l'estam¬ 
page et au repoussage, principalement des corps élas¬ 
tiques, métalliques et malléables. Il est pratiqué en 
Angleterre pour estamper des aiguières ou d'autres 
vases en argent mou, avec dessins et sujets en relief. 

Ce système est destiné : 

1® A la confection, par la gutta-percha, de dessins 
imitant la broderie et tous autres décors; 

2® A la production de tout objet en relief ou ronde- 
bosse, ligures, figurines, statues, statuettes, jouets, 
vases, ornements, etc, 

3® A aider ou à remplacer tout travail de ciselage 
ou de refoulage en orfèvrerie, bijouterie, etc., et gé¬ 
néralement tous les produits de l’art et de l’indus¬ 
trie. 

Il est utile de constater que cette invention est in¬ 
dépendante des moyens accessoires employés pour 
obtenir le résultat désiré. 

On conçoit, en effet, que l’on peut varier à l’infini 
les moyens de pression, supprimer ou modifier le ré¬ 
cipient, la chaudière, etc., changer la nature du li¬ 
quide ou du gaz, car si nous nous sommes arrêté h 
l’air atmosphérique et à l’eau, c’est à cause de la 
facilité qu’ils offrent l'im et l'autre, nous réservant, 
du reste, de pouvoir y substituer tout autre gaz, tout 
autre liquide, au besoin même le mercure ou un 
métal en fusion. 

Ce changement, pas plus que celui des moyens de 
compression, n’apporte aucune modification au prin¬ 
cipe de cette invention. 
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n est encore utile de constater que^ pour la près- 

n 

sion continue, on opère comme il est dit ci-dessus*, 

Que pour la pression élastique, on commande l’a- 

liaissement du liquide par ressort, contre-poids ou 
« 

^ir comprimé; 

Que pour la pression par choc, on opère en donnant 

Coup de marteau ou de mouton sur le piston même 
^1) dans ce dernier cas, l’opération se trouve réduite 
^ la simplicité la plus grande. 

Nous ferons remarquer que ce nouveau système sc 
prête mieux que tout autre à l’estampage des métaux 
à opérer en bosse, au lieu d’opérer en creux, à vo¬ 
lonté, et à la possibilité de reproduire des pièces d’une 
grande dimension. 

On a vu dans la description précédente que, dans 
^ opération du moulage, le liquide pénètre sous le 
corps à mouler et refoule la matière dans le moule. 

Nous ajouterons que, si cette matière est pcrméa- 
l^le, on interpose une feuille de matière imperméable, 
*ïiétallîque ou autre, douée cependant d’une élasticité 
Wfisante, et, de préférence à tout, le caoutchouc 
^olcanisé, dans tous les cas où il peut être employé 
sans inconvénient. 

On a vu encore que l’invention consistait surtout 
^ prendre pour surface d’appui dans le moulage un 
corps liquide ou gazeux; cette surface d’appui, de ré¬ 
sistance ou de pression, ainsi que la puissance d’ac- 
l-ion, se modifiant suivant les besoins des diverses 
^applications. 

développant cette idée, on peut appliquer la puis¬ 
sance d’action des surfaces d’appui liquides ou ga- 
^ouses aussi bien à une pression en général qu’à la 
pression voulue pour un moulage. 
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Ainsi, on construit une presse eu renfermant la sur¬ 
face d'appui liquide ou gazeuse, c’est-à-dire une cer¬ 
taine quantité d’air ou d’eau dans une boîte souple, 
formée de caoutchouc vulcanisé ou de toute autre 
matière analogue. 

L’injection du liquide ou de l’air dans cette boîte 
élastique, en agrandissant les parois, élève nécessai¬ 
rement tout corps superposé, et opère, en consé¬ 
quence, une pression relative à la force d’injection. 

Ce procédé permet la construction de presses de 
forme indéterminée et de grandeur variable, mais 
dont les plateaux, quelles que soient leurs dimen¬ 
sions, reçoivent directement et sur toute leur surface 
inférieure l’etfort ascensionnel auquel on les soumet. 

Par ce système, il devient aussi possible de cons¬ 
truire des presses à double effet, c’est-à-dire pressant 
en même temps du haut en bas. • 

L’invention première consiste, comme on l’a dit, à 
prendre dans les opérations diverses dn moulage et 
de l’estampage, pour surface d’appui, au lieu d’un 
corps solide, revers ou contre-moule, une surface 
d’appui liquide ou gazeuse. Mais on peut la modifier 
de plusieurs manières, entre autres les suivantes, qui 
consistent : 

A employer non-seulement un contre-moule li¬ 
quide ou gazeux, mais à donner au moule lui-mème 
un appui liquide ou gazeux. 

2^* A appliquer cette idée à un maillet mouleur et 
à un marteau propre à enfoncer tout objet moulé ou 
ciselé à sa surface supérieure. 

3“ A produire l’effet du contre-moule liquide ou 
gazeux en renversant le modo d’opérer, c’est-à-dire 
en formant un vide entre la matrice et le corps à 
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mouler, dont la conséquence sera d'amener celui-ci sur 
celle-là, de toute la puissance de la pression de l’air at¬ 
mosphérique ou bien d’une colonne d’eau interposée. 

Pour opérer, on dispose une caisse dont la gran¬ 
deur est en rapport avec les objets à mouler, frapper 
ou estamper, capable de résister à la puissance de 
pression voulue, et disposée de manière à se fermer 
liermétiquement et le plus promptement possible^ par 
Coins, vis, écrous, etc. 

A cette caisse aboutit un tu vau conducteur d’un 
Corps gazeux ou liquide. 

On place dans cette caisse, les uns à coté des autres, 
séparés par des intervalles, autant do moules ou de 
matrices, sur lesquels on a préalablement fixé l’objet à 
mouler ou à estamper, que la caisse en peut contenir. 

Si le corps à mouler n’est pas imperméable par 
iui-nieme, on le recouvre d’une pellicule de gutta- 
percha, de caoutchouc ou de corps analogue. 

S’il n’est pas agglutinant par lui-mème, on le jux¬ 
tapose au moule, de façon à ne permettre aucune 

A- 

mtroduction de liquide ou de gaz entre le moule et 
l’objet à mouler, par vis, écrous, pinces, etc. 

Dans cotte opération, les moules ou matrices peu¬ 
vent avoir peu d’épaisseur, tels que le sont en géné¬ 
ral les dépôts de métaux par les procédés galvano- 
plastiques; ils peuvent être de matière fragile, de 
bois rendu imperméable. 

La caisse ayant reçu ces moules préparés et se 
trouvant convenablement close, on fait agir sur l’ex¬ 
trémité extérieure dn tuyau d’entrée des gaz ou de 
l’eau, une pression hydraulique ou gazeuse quelcon¬ 
que, continue, progressive, successive et par chocs, 
selon le besoin. 

Mouleur. 


7 
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Il est facile de construire un outil à la main capable 
d’opérer directement et verticalement les effets dé¬ 
crits au commencement de ce paragraphe. 

L’ouvrier tenant le contre-moule hydraulique d’une 
main, l’appuiera fortement contre la matrice à mou¬ 
ler ou l’objet à enfoncer, et au moyen des coups d’un 
marteau ordinaire, il agira de l’autre main sur le 
piston. 

Pour opérer dans le sens inverse de la première 
description, prenant toujours une surface d’appui 
liquide ou gazeuse pour contre-moule, et demeurant 
ainsi dans le principe de l’invention, on peut disposer 
verticalement une matrice en matière solide et forte¬ 
ment maintenue, après l’avoir recouverte herméti¬ 
quement du corps qu’on veut y faire pénétrer pour 
l’estamper. 

On introduit entre la matrice et ce corps, par le 
bas, un jet de vapeur, auquel on a réservé par le 
haut une sortie qu’on ferme au moyen d'un robinet, 
lorsque la vapeur a chassé l’air contenu entre la 
matrice et le corps h estamper. 

Cela fait, une injection d’eau froide venant con¬ 
denser la vapeur, forme le vide entre la matrice et 
le corps à mouler, qui, pénétrant dans ses creux, en 
reproduit exactement les reliefs. 

I 

§ 6. CONFECTION DES FIGURINES COMMUNES 

EN PLATRE. 

Le mouleur en plâtre s’occupe quelquefois de fa¬ 
briquer des figurines communes, telles que des ani¬ 
maux domestiques, des oiseaux, des madones, des 
statuettes de piété, qui ornent les cheminées des 
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chaumières ou qui servent d'enseignes aux débitants 
dos campagnes. Ce genre d’industrie est certainement 
bien peu important, mais il exerce aux moulage les 
enfants et les apprentis. Ces figurines sont moulées 
par les procédés ordinaires; on n’y emploie que des 
matériaux perdus, du plâtre commun ou des restes 
de plâtre gâché. Le bénéfice qu’elles procurent au 
mouleur n’en est que plus certain. 


Enhminxirc des figurines. 

Ces objets reçoivent des couleurs très vives, desti¬ 
nées à frapper les yeux des acheteurs; ces couleurs, 
les memes que les peintres en bâtiment emploient 
dans leurs travaux, s’appliquent par les mêmes pro¬ 
cédés, à deux couches. On laisse sécher, puis on 
passe une légère couche de vernis à l’esprit-de-vin 
ou tout simplement de blanc d’œuf un peu ancien. 
Le point important, dans ce travail si simple, est de 
faire attention aux réserves ; on doit éviter de tacher 
ia partie qui doit rester blanche ou de poser une 
couleur à la place d’une autre. 

Jaune d'or. — On se servira d’une décoction de 
racine d’épi nette avec très peu de safran. 

Vert. — On fait bouillir de la morelle dans moitié 
eau et moitié vinaigre. 

Uleu. — On fait bouillir des baies d’iiièblc avec 
nn peu d’alun. 

liouge. — On fait bouillir du bois de Fernambouc 
ttvec un peu d’alun. 

Urun. — On fait bouillir du bois de Brésil dans 
Une forte lessive. 
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Noii\ — On emploie une décoction d’écorce verte 
d’aulne avec do l’eau alunée. 

Toutes ces couleurs s’appii<iucnt à la colle. 

Ouelquefois on donne aux iigurines un aspect mé¬ 
tallique. Quand on veut donner au plâtre une couleur 
gris de plomba on le frotte avec de la plombajjine 
porpliyrisée. Quand on veut Vargenter, ou le frotte 
avec un amalgame composé par parties égales de 
mercure, de bismuth et d’étain, puis on le recouvre 
d’une couciie de vernis. 


CHAPITRE VII. 

m 

Procédés pour rendre les statues de plâtre 

inaltérables à l’air. 


Tous les avantages que le plâtre offre au mouleur 
ont fait longtemps regretter qu’il manquât de solidité 
et ne pût résister à Faction destructive de Feau et de 
Fair, mais maintenant, grâce aux enduits hydrofuges, 
cet inconvénient n’existe plus. 


§ 1. ENDUIT HYDUOFUGE DE d’ARCET ET TlIÉNARD. 

Avant de faire connaître la méthode simple et 
facile par laquelle on prépare cet enduit, nous croyons 
devoir donner une idée des services qu’il a rendus 
à l’économie domestique et aux beaux-arts. 

Lorsque le peintre Gros entreprit, en 1813, de 
peindre la coupole supérieure de l'église Sainte-Géne¬ 
viève à Paris, il eut recours à D’Arcot et Thénard : 
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cenx-ci substitueront à la préparation employée à cet 
otlet, leur ondnit, qui depuis lors résiste sans la 
moindre altération. Cet éclatant service, en excitant 
toute la reconnaissance do Gros, a déterminé un 
peintre également célèbre, M. Gérard, à faire prépa- 
J^er, comme la première coupole, les quatre pendentifs 
de la coupole inférieure de la même église. 

A la Sorbonne, deux salles consacrées à la Faculté 
des sciences étaient inhabitables, môme pendant Tété. 
Le sol en était beaucoup au-dessous de celui des 
maisons voisines. I.cs murs très salpètrés, avaient 
été recouverts de plâtre, afin que les sels fussent 
l’ejetés an-dehors. Mais cette tentative ne produisit 
aucun résultat, puisque les sels traversèrent la couche 
do plâtre, lui enlevèrent toute consistance, et firent 
régner la plus grande, la plus malsaine humidité. 
L’emploi de l’enduit a complètement opéré l’assairiis- 
sement de ces deux salles, dont le plâtre est parfaite¬ 
ment dur. Elles servent maintenant aux cours des 
facultés savantes. 

Le fait suivant apportera une nouvelle preuve de 
la force do cet enduit : l’angle de la tablette d’une 
cheminée du laboratoire des essais de la Monnaie 
ayant été cassé, ou le remplaça par du plâtre impré¬ 
gné après coup de cet enduit. Ce morceau rapporté 
est si solide, que le frottement continuel auquel il est 
exposé, que la pression de la main fortement appuyée 
^’a pu l'ébranler. Il semble faire corps avec la tablette 
de pierre de liais à laquelle il est joint, et le raccord 
ïte s’aperçoit qu’à grand’peine, et seulement quand, 
averti de son existence, on l’examine de près. 

Parmi les nombreuses expériences qu’ont faites 
Thénard et D’Arcet pour s’assurer de l’efficacité do 
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leuv procédé, nous citerons celle-ci : Un bas-relief et 
un portrait on plaire furent tous deux iinproii;nés à 
moitié d’oiidiiil el. placés pendant très longtemps sous 
des gouttières ; la partie de plâtre recouverte d’enduit 
n’a été altérée en aucune manière, tandis que celle 
qui n’en avait point reçu a été attaquée, rongée et 
totalement dissoute. Ces deux pièces ont été mises 
sous les yeux de l’Académie des sciences. 

Ap rôs de tels exemples, il ne reste plus, à notre 
avis, qu'à faire connaître ce précieux enduit. Les 
substances dont il se compose sont toujours les mômes, 
cependant il varie suivant les applications. Ainsi, 
lorsqu’il s’agit d’opérer sur la pierre, on le forme 
d’uiie partie de cire et de trois parties d’huile cuite, 
avec un dixième de son poids en litbarge. Nous ver¬ 
rons que, pour le plâtre, cet enduit subit quelques 
modifications, quoiqu’il s’emploie de cette manière 
avec le plus d’avantage. Le bas-relief et le portrait 
dont il a été fait mention plus haut, avaient été seu¬ 
lement préparés avec cet enduit, sans aucune addi¬ 
tion. 

L’application de cet bydrofuge varie un peu. Pour 
agir sur la pierre, on chauffe, au moyen d’un réchaud 
de doreur, un mètre carré de muraille, puis, avec de 
larges pinceaux, on applique le mastic à la tempé¬ 
rature de 100 degrés environ. Cette première couche 
absorbée, on en remet une autre, et ainsi de suite, 
jusqu’à ce que la pierre ne puisse plus en boire. 
Pendant le cours de rimbibitioii, la pierre est chauffée 
deux fois, et la chaleur doit être aussi élevée qu’il 
est possible do le faire, sans courir le risque de car¬ 
boniser l’buile. Mais pour opérer sur le plâtre, le feu 
doit être ménagé, car cette substance ne supporterait 
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l'as 145 degrés de chaleur sans sc décomposer; il ne 
faut que 100 à 120 degrés. Au reste, ce serait 
^"en inutilement qu’on l’exposerait à une chaleur 
h’up forte, puisqu’elle s’imbibe avec beaucoup de 
facilité, et que l’opération ne présente aucun obstacle. 
L’application est d’ailleurs absolument la môme que 
pour la pierre. 

Un avantage immense qu’a cet enduit sur toute 
^utre substance pareille, c’est qu’il est absorbé com¬ 
plètement, pénètre dans le plâtre, le durcit et change 
sa nature sans altérer ses formes. 

L’enduit hydrofuge modifié, tel qu’il suit, est 
recommandé particulièrement par les savants auteurs 
pour rendre inaltérables à l’air des statues et bas- 
reliefs en plâtre et pour les colorer convenablement. 

On prend de l’huile de lin pure; on la convertit en 
savon neutre au moyen de la soude caustique; on 
ajoute ensuite une forte dissolution de sel marin, et 
on pousse fortement la cuisson jusqu’au moment où 
la lessive est assez concentrée pour qu’on obtienne le 
savon nageant en petits grains à la surface de la 
liqueur ; puis on met le tout sur un carrelet. On 
oomme ainsi un morceau d’étamine placé dans un 
cadre de bois. Quand le savon et bien égoutté, on le 
soumet à la presse, afin d’en exprimer le plus de 
lessive possible. On le fait dissoudre alors dans do 
l'eau distillée, et on passe la dissolution chaude à 
l^cavers un linge fin. 

O’un autre côté, on fait dissoudre dans de l’eau 
également distillée 80 parties de sulfate de cuivre et 
de sulfate de fer du commerce. On nomme vul¬ 
gairement le premier couperose bleue, et le second 
^^'Ouperose verte. On filtre la liqueur, et après en avoir 
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l’ait bouillir nno partie flans un vase do enivre bien 
propre, on y verse peu à peu de la dissolution de 
savon, jusqu’à ce que la dissolution métallique soit 
complètement décomposée. Ce point de décomposition 
étant atteint, on verse une nouvelle quantité de dis¬ 
solution de sulfate do cuivre et de fer, on agite de 
temps en temps la liqueur et on la porte à rébullition* 
De celte manière, le savon, sous forme de flocons, se 
trouve lavé dans un excès de sulfate, après quoi on 
le lave successivement à l’eau bouillante et à Teau 
froide; on le presse ensuite dans un linge pour l’es¬ 
suyer et le sécher le plus possible, et, dans cet état, 
on s’on sert comme nous allons l'expliquer ci-après. 

On fait cuire '1 kilogramme d’huile de lin pure avec 

« 

250 grammes de litharge pure en poudre très fine ; 
on passe le produit à travers un linge, et on le laisse 
déposer à l’étuve. Il se clarifie en assez peu de temps. 

La clarification achevée, on prend : 

Huile de lin cuite.300 gram. 

Savon de sulfate de cuivre et de fer. ICO — 

Cire blanche pure,..100 — 

On met ce mélange dans un vase de faïence, et on 
le fait fondre au bain-marie ou à la vapeur. On le 
lient fondu pendant quelque temps, pour laisser dé¬ 
gager le peu d’humidité qui s’y rencontre. D’autre 
part, on fait chauffer les pièces de plâtre jusqu’à 80 
et 90 degrés centigrades dans une étuve, puis on les 
retire et on y applique au pinceau le mélange fondu. 

Lorsque les plâtres se refroidissent assez pour que le 
mélange ne s'imbibe plus, on les reporte à l'étuve, et 
on les fait chauffer de nouveau, à 80 ou 90 degrés. 
On recommence à y appliquer la composition, jusqu’à 





























ENDUIT HYDROFUGE. 


117 


CG que le plâtre en ait absorbé suffisamment. Les 
plcUrcs retournent ensuite à l'étuvo, afin qu’il ne 
l’este plus de mastic à la surface, et pour que toutes 
les lînesses de la sculpture paraissent et ne soient 
pas empâtées. Alors on les retire définitivement de 
l’étuve, on les met refroidir à l’air et on les laisse 
exposés dans un endroit couvert pendant quelques 
jours; ou plulét jusqu’à ce qu’ils aient perdu Todeur 
do renduit. On les termine en les frottant avec du 
coton ou du linge fin, et le travail est achevé. 

Si les pièces que l’on veut préparer étaient petites, 
comme do petits bustes, des médaillons, etc., il no 
faudrait agir ainsi que pour le durcissement des petites 
portions d’un bon creux. Par conséquent, on les 
tremperait dans la composition qui se trouverait à la 
surface devant un feu clair. Pour faire tromper les 
pièces, il serait bon d’employer la grille de fil d’archal 
mentionnée, pour plonger dans l’huile grasse les 
petites pièces d’un bon creux. 

Lorsque les plâtres sont de grande dimension, on 
emploie le réchaud de doreur dont voici l’exacte des¬ 
cription : 

Cet ustensile a la forme d’un carré long. Il porto 
un couvercle, au milieu duquel est placée une poi¬ 
gnée, qui sert à l’ouvrir. Ce couvercle tourne, en 
s’ouvrant, snr deux charnières placées de chaque 
côté de la poignée. L’une des deux charnières est 
beaucoup plus rapprochée de la poignée que l’autre, 
plus voisine de l’extrémité du couvercle. 

Le combustible brûle appuyé sur une grille placée 
verticalement, comme cela so pratique dans les co¬ 
quilles â rôtir et dans le fourneau du fabricant do 
^iro â cacheter. Six barreaux en gros fil de fer servent 
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à retenir le charbon danï^ Tintt'n’ienr dn réchaud. Cos 


l>arrcaux sont ])osés horizontalement et ne se voient 


qu'au-devant dn réchaud. Les cotés du réchaud les 


soutiennent, et le lias, leriné par une tuie, forme au- 
dessous d’eux une espèce de cendrier ou de réservoir 
pour les cendres. 

Le derrière du réchaud est composé d-’une large 
plaqvïo de tôle, qui remplit exactement tout l’inter¬ 
valle eom]»ris entre la partie postérieure du couvercle 
et colle de la caisse en tôle formant le cendrier, d’une 
part, et de l’autre entre les deux lignes postérieures 
des cotés du réchaud. Au centre de cette plaque se 
voit aussi un manche plus ou moins long, ordinaire¬ 
ment placé liorizontalemcnt, mais souvent incliné. 
Ce manche sert à transporter le fourneau, pour l'em¬ 
ployer à chaulfer les surfaces soit verticales ou un 
pou inclinées à l’horizon, soit complètement horizon¬ 
tales, telles que les planchers et les plafonds. C’est 
d’après la position de ces surfaces que le manche est 
tour à tour incliné ou horizontal. La plaque circiilairo 
qui double au centre le derrière du réchaud et porte 
le manche, est destinée à cmpôclier la chaleur de se 
communiquer à la main de l’ouvrier, lorsqu’il saisit 
le manche de l’ustensile. 

On peut brûler dans le réchaud du doreur, soit du 
charbon de bois, soit du coke. Le feu s’y entretient 
comme dans tous les autres fourneaux. La manière 


de s’en servir est fort simple : on le prend par le 
manche, et on le présente ou on le promène conve¬ 
nablement en face et autour des objets que l’on veut 
dessécher ou élever à une certaine température. La 
quantité plus ou moins grande de combustible, la 
distance plus ou moins rapprochée, le plus ou moins 
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rto perpendicularité du fourneau, sont employées par 
I ouvrier, en raison du but qu’il veut atteindre. Ce 


l'écliaud a ordinairement 50 centimètros do largeur, 


niais un le construit de toutes grandeurs, et meine 
lui donne diverses formes exigées par les travaux 
divers auxquels il peut être employé. 

Pour l’objet qui nous occupe, ce réchaud peut con- 

venir; mais comme on ne fait pas d’ordinaire des 

statues de très forte dimension, et qu’un réchaud 

nn peu moins grand est plus portatif, nous pensons 

<iue le mouleur fera bien d’en choisir un de moyenne 

grandeur. Ainsi donc, les ustensiles nécessaires à cet 
* 

important perfectionnement du plâtre sont on ne peut 
plus simples : une chaudière de fonte ou toute autre 
pour l’ébullition de l’huile ou de la litharge; un vase 
de cuivre pour la préparation du savon métallique; 
im autre vase en faïence, qui sert A fondre le mé¬ 
lange ; quelques pinceaux, un réchaud de doreur (pour 
certains cas seulement), un peu de linge fin, suffisent 
pour l’opération, qui rend le plâtre aussi solide et d’un 
aussi bel aspect que le marbre ou le bronze. 

Les matières employées sont peu coûteuses. Néan- 
moins, ou peut encore, si l’on veut, taire une écono- 
mie à cet égard, en remplaçant la cire par la résine; 
mais, pour des ouvrages précieux, cette économie, 
4111 produit une mauvaise couleur, serait mal enten¬ 
due. Pour faire apprécier aux mouleurs, comme aux 
particuliers, les avantages qu’offre cette méthode re¬ 
lativement à la dépense, nous transcrivons ici la noie 
ûont Thénard et b’Arcct ont accompagné leur inlé- 
l'essant mémoire. 

« Les différentes opérations que nous avons eu oc¬ 
casion de faire, disent-ils, nous ont prouvé que le 
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plâtre SCC, pénétré de composition, en absorbait en¬ 
viron 30 centièmes de son poids, et qu’il fallait an plus 
2,r)00 grammes de composition pou r préparer, à 0“ .012 
de profondeur, une table en plâtre ayant un mètre 
carré de superficie. 

» Nous avons en outre reconnu que le kilogramme 
de composition prête à être employée, ne revenait au 
plus qu’à 4 francs. Nous allons appliquer ces données 
à révaluation approximative de la somme qu’il fau¬ 
drait dépenser pour obtenir un plâtre de la Vénus de 
Médicîs parfaitement préparé. 

» Le comte de Clarac, conservateur des antiques 
du Musée du Louvre,ayant eu besoin de connaître la 
surface développée de cette statue, la fit calculer par 
trois méthodes différentes, et arriva à ce résultat, que 
la surface de la Vénus de Mcdicis développée était 
très approximativement de 2 mètres 4647 centimètres 


carres. 

» Il faudrait donc, pour pénétrer complètement 
cette statue, en lui supposant partout une épaisseur 
de 0^.012, employer au plus G kilogrammes de com¬ 
position. 

» Voici à peu près ce que coûterait un plâtre de la 
Vénus de Médicis préparé par le procédé dont il est 
question : 


» Un plâtre de la Venus, bien préparé, se vend 100 f. 
» G kilogrammes de composition, à i fr. le kil. 21 
» 1 Ijcctolitrc de coke, pour cliauffer rélnvc ou 

pour le service du réchaud du doreur, . , 4 

)) 2 journées do deux ouvriers peintres, à 5 fi’. 

chaque... . , . 20 

» Menus frais, pinceaux, linge, colon, etc. . . 2 

» Celle statue en plâtre, bien préparée, revien¬ 
drait donc au plus à, , , , ..150 f. 
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» line copie de cette statue, en marbre, coûterait 7 ou 
fp,^ une copie en bronze reviendrait il peu près 
^itmènio prix; elle coûterait encore2,000 il2,100 fr. 
la faisant faire en pierre tendre ordinaire. » 

Afin de rendre les statues, vases, etc., plus imper¬ 
méables à l’humidité, il faudrait couler dans Tinté- 

m 

^leur de Thuilc do lin cuite. Le plâtre exigerait alors 
moins de composition h l’extérieur. 11 est maintenant 

J’ i 

Jiicile de comprendre comment cette matière devient 


maltérablc, puisque tous les pores sont remplis par 
ime substance qui la durcit, sans rester h la surface, 
sans former d’épaisseur, sans empâter tes finesses de 
gravure et sans rendre flous les traits qui y sont 
sculptés. Les autres procédés employés pour cet ob¬ 
jet (et que nous donnons ici afin de ne rien omettre), 
feront encore mieux apprécier les avantages de la 
méthode de Thénard et h’Arcet, qui paraît leur avoir 
été suggérée par Tobservation des procédés employés 
pour durcir le plâtre des creux. 


§ 2. EMPLOI DE L\ CÉTÎUSE POUR ENDUIRE 
ET CONSERVER LES STATUES. 

Lorsqu’une statue est réparée et mise en place dans 
jardin ou tout autre lieu exposé â Tair, on attend 
Tifelle soit parfaitement sèche avant de lui appliquer 
préparation suivante. 11 est indispensable que la 
^mson soit chaude ; car c’est le soleil qui doit absorber 
m reste d’iininidilé de la ligure. Après une belle jour¬ 
née, on met le soir, sur toute la stalue, une couche 
^^’builc grasse on litbargirée, presque bouillante. Si 
m lendemain offre un beau jour, Thuile pénètre bien 
m plâtre, et le soir on remet une seconde couche 
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parlaitomcnl l'igalo, qui, comme la première, doit 
ii’av^oir laissé aucune épaisseur. Le troisième Jour, on 
aie avec do riiuile de lin du blanc de céruse ou 



de plomb, et ou y ajoute un peu de litharge eu poudre 
pour rendre ce mélange bien siccatif. 11 importe qu’il 
soit liquide, afin de ne pas empâter les traits de la 
statue et masquer la délicatesse des contours. Quel- 
ques mouleurs croient perfectionner cette composition 
en y mettant du vernis ; et c’est à tort, car il produit 
â la fois récaillement de la couleur et un brillant 


très désagréable. Un peu de bleu en poudre, ou quel- 
ques gouttes de bien en liqueur^ seront d’un bon usage 
et serviront à donner un ton de marbre au plâtre. 
Cette préparation légèrement cliaude est appliquée 
au pinceau sur toute la surface de la statue. Si l’on 
négligeait de faire complètement évaporer toute Thu- 
midité du i)lâtre, il se formerait bientôt des crevasses 
qu’il faudrait boucher après avec du mastic à Fiiuilo, 
sur lequel ensuite on remettrait de la couleur. 

Une figure de plâtre ainsi préparée ne dure que 
deux années : au bout de ce temps, on est obligé de 
renouveler la dernière couche de préparation. Cette 
mesure est peu de chose; la nécessité de recouvrir 
pendant l’hiver la statue d’une toile peinte ou cirée, 
est plus assujettissante et plus désagréable. En outre, 
si la figure est placée sous des arbres, où elle devient 
plus promptement noire qu’en plein air, l'intervalle 
des réparations n'ira vraisemblablement point à deux 
ans; mais cette méthode, quoique de beaucoup infé¬ 
rieure â celle de D’Arcet et Thénard, est d’une plus 
facile exécution. 

Sans que je le fasse remarquer, on sent à combien 
de chances de non-succès on s'expose en confiant â la 
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'1 ^2'A 

saison le dcssécliemont de la stalno. IVabord on no 
opérer qu'en été, et pour peu que ratmortpiiére 
tout le travail peut être perdu. Il vaut inüni- 
^^Gnt mieux faire sécher la ügurc à Tétiive, et alors 
d n’y a que do l’avantage à employer l’enduit hy- 

^1‘ofuge, 


^ 3. badigeon de BACnELlER POUR CONSERVER 


LE PLATRE. 


h’histoire de ce procédé est intéressante et singu- 
uére. Frappé de la prompte altération de la pierre 
^niployôe à la construction des plus beaux édifices de 
*^i‘is, et des inconvénionts du grattage, opération 
^Giigue et coûteuse, Bachelier proposa l’essai d’un ba¬ 
digeon cûnserx'ateur. 

^^et essai fut fait au palais du Louvre; trois colon- 
dGs, dans la cour, furent enduites de ce badigeon à 
dioitié de leur hauteur, deux à l’exposition du sud, 
la troisième à l’ouest. Il ne formait pas une couche 
pût altérer le fini des sculptures, même les plus 
délicates, et le temps devait montrer qu’il possédait 
^Gutes les qualités désirables. Quatre ans et cinq 
diGis après, la partie badigeonnée des colonnes était 
^’Gtnarquable par un ton de couleur uniforme, et qui 
l'ï’îtnchait fortement avec le gris obscur et terreux des 
Gndroits privés du badigeon. Dans les parties expo¬ 
sées à l’action des vents, de la pluie et du soleil, il 
^ était également conservé intact, et le frottement 

réitéré de la main n’y produisait aucune impres¬ 
sion. 

eut donc bien sujet de regretter que l’auteur 
de ce précieux enduit fût mort sans en avoir publié 
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la composition, sans avoir laisse môme une seule note 
à cet ô^^ariL 

Kn 1808, rinstitut chargea une commission d’ana- 
lyser ce badigeon, et d'en retrouver le secret. Bertliol- ^ 
let, Ghaptal, Vincent, Vauquelin et GuytomMorveau, 
qui la composaient, firent gratter les colonnes endui¬ 
tes, et parvinrent, après une multitude d'essais 
d’expériences, à retrouver la composition Bachelier. 

En voici la recette et la manipulation : 

On prend 17 parties de chaux vivo, qu’on éteint 
dans 30 p. 0/0 d’eau, au moyen d’un arrosoir, ins¬ 
trument excellent pour répartir l’eau d’une manière 
uniforme. On la passe ensuite au tamis peu serré, 
afin de séparer les parties sur lesquelles n’aurait pas 
agi l’extinction ; on broyé alors cette chaux avec du 
fromage appelé vulgairement à la pie, frais encore et ^ 
bien égoutté. La quantité en est variable et doit être 
telle, que sa réunion avec la chaux produise une pâte 
molle, égale et bien liée. 

D’autre part, on prend 7 parties de plâtre cuit (ou 
sulfate de chaux), et 6 parties de céruse (ou car¬ 
bonate de plomb); ces deux substances, réduites en 
poudre, s’incorporent avec la pâte précédente, et 
par un broiement plus exact sur xiu morceau de 
marbre, avec un peu d’eau, on réduit le tout en une 
bouillie plutôt épaisse que liquide. Un quart du poids 
dos matières sèches seml)le être la mesure d'un fro¬ 
mage fraîchement égoutté. 

Au moment de l^adigeonncr, on délaie cette bouih } 
lie avec l’eau commune, et on applique l’enduit à 
brosse ou au pinceau do vernisseur. 

Ce badigeon, dont l’emploi est précieux pour les 
pierres tendres, qui ])rodnit le meilleur efi'et sur 1^ 
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pierre filtrante, qui, enfin, est susceptible do recevoir 
Une légère teinte rapprochée de la couleur naturelle 
de la pierre polissable, convient parfaitement à la 
conservation du plâtre. Apres la inétliode de Thénard 
et IVArcel, il offre, pour atteindre ce but, le procédé 
ie plus sûr et le plus durable. Les substances dont il 
est composé se rencontrent partout à bas prix, et l’exé¬ 
cution en est des plus faciles. 

D’après le conseil de D’Arcet, les mouleurs feraient 
sagement d’avoir ce badigeon en provision, ce qu’il 
leur est facile de faire avec une dépense minime. 
Dour cela, il n’ont qu’à se procurer du fromage à la 
pie aux époques et dans les pays où il est abondant 
et à bas prix : ils incorporent la chaux avec cette 
lïiatière, de manière à en avoir des trochisques, qui, 
soigneusement mis àFabri du contact de l’air, seraient 
conservés pour l’usage. Comme nous l’avons dit plus 
l^aut, on terminerait l’enduit à l’instant de l’appli¬ 
quer. 

Pour bien réussir, il faudrait parfaitement sécher 
les plâtres et leur mettre une à trois couches d’enduit. 


§ 4. EMBALLAGE DES FIGURES EN PLATRE. 

Le mouleur en plâtre ne doit ignorer rien de ce 
qui est relatif à son état, et le transport de ses pro- 
^luits doit particulièrement l'intéresser. S'il s’agit 
d objets de petites dimensions, on peut mettre dans 
le fond d’une caisse un lit de foin et de paille, et sur 
ce lit les figures séparées entre elles par de petites 
^^asses d’éloupes, de rognures de papier, d’herbes 
sèches, etc. Ces matières ou autres semblables les 
ïecouvrent exactement, puis d’étroites sangles passées 
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par les trous do la caisse^ croisées les unes sur les 
autres de manière à former des intervalles à carreaux 
l approelios. maintiennent les ligures. Il doit se trouver 
assez d’étoupes entre celles-ci et les sangles pour 
qu’aucune partie délicate ou saillante ne puisse être 
altérée par la pression de ces liens. Cette précaution 
prise, on étend sur les sangles un lit de paille ou de 
foin comme dans le fond de la caisse, et on continue 
de la même manière. Il va sans dire que les pièces 
les plus légères sont réservées pour les rangées supé¬ 
rieures. 

Une figure de grandes dimensions exige encore 
plus de soins. On fait construire une caisse de gran¬ 
deur proportionnée en fortes planches de sapin, nom¬ 
mées madriers, et emboîtées à queue d’aronde. On 
place dans le fond de la paille recouverte de papier 
coupé, et l’on colle intérieurement des bandes de 
papier sur les joints de la caisse. Cette précaution a 
pour but d’empêcber la sciure de bois ou préférable¬ 
ment de liège qui remplira les vides de s^échapper. 
On place la statue dans le fond de la caisse, puis on 
cloue des traverses de bois autour de la plinthe. On 
en contourne d’autres suivant les saillies de la figure, 
et on les assujettit avec des vis. On remplit avec 
des chiftbns, du papier, des étoupes, tous les inter¬ 
valles entre les tasseaux et la statue. Enfin, pour 
plus de sûreté, on achève de remplir les vides de la 
caisse avec de la sciure de Lois ou de liège. 
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MOULAGE DES CIMENTS, 

De la chaux, des mortiers, des mastics 

ET AUTRES COMPOSITIONS. 


CHAPITRE I-. 

Moulage des Chaux hydrauliques. 


On connaît, comme on sait, diverses espèces de 
^nanx, à savoir : les chaux commîmes ou aériennes, 
ies chaux hydrauliques. 

Les chaux communes, qui se partagent en chaux 
^J^'dsses, maigî’es et moyennes, sont peu utiles dans 
du mouleur, mais il n’en est pas de même des 
^naux hydrauliques, naturelles ou artificielles, qui 
dans son industrie une importance spéciale. On 
Comprend très bien que ta chaux hydraulique, par 
de la précieuse propriété qu*elle possède de durcir 
l’eau avec une promptitude assez grande, peut 
Servir au moulage de beaucoup d’objets. Pourquoi, par 
Exemple, ne s’en servirait-on pas pour faire, à l’aide 
moulage, des conduites d’eau, des auges, des 
^ases de jardin? Il serait facile de les exécuter dans 
moules en bois, de les mettre à l’eau avec le 
^Qule pour leur faire acquérir d’abord un commen¬ 
cement de dureté, et lorsque cette dureté serait deve- 
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nuo suffisante, on poiirrait les retirer du moule pour 
les d6]i)Oser dans un bassin plein d*eau et tranquilICj 
où ces ouvrages achèveraient de se consolider. On 


sent qu'alors les vases, les auges, les ornCTnenl^ 
d’architecture qu’on aurait exécutés de la sorte résiS' 
feraient parfaitement aux intempéries des saisons- 
La difficulté de se procurer des moules en bois en 
quantité suffisante ne devrait pas arrêter. On voih 
en effet, que je propose d'employer ce procédé seu¬ 
lement pour les ouvrages do formes simples, de soi’tô 
qu’il serait très aisé de travailler les moules. Il serait 
d’ailleurs assez facile encore d’employer le plàtr® 
pour les ouvrages délicats, et surtout pour les orne¬ 
ments d’architecture. Seulement on aurait à prendre 
la précaution bien simple à'hydrofuger les moules 
sur toutes leurs surfaces, k l’aide de l’enduit de Thé¬ 


nard et D’Arcet. De cette manière, on les mettrait ^ 
l’abri de l’altération que, sans cela, pourrait leur 
faire éprouver un séjour dans l’eau. Enfin on pourrait 
y adapter des anses en fer, ou les fixer dans de petits 
baquets en bois, afin de prévenir les inconvénients 
qui pourraient résulter de leur fragilité, et les remunf 
plus aisément. 

Ce perfectionnement dans l’art du mouleur est 
d’autant plus désirable que la chaux hydraulique 
trouve dans bien des localités, et qu’on peut en faire 
d'artificielle là où elle n’existe pas naturellement. . 

Il existe en France une foule de localités où Ton 
fabrique de la chaux hydraulique naturelle avec des 
calcaires du pays, telles sont les chaux hydrauliques 
de Cbaulnay, pj-ès Mâcon (Saùne-et-Loire), de Saint- 
Germain (Ain), de Bedon le (Bouches-dmRhono), de 
Theil (Ardèche), do Montelimart (Diéme), d’Echoisy 
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(Charente), des environs de Paris, de Sênonchcs 
(Cuve-eL-Loir), do Lezonx (Puy-de-Dùme), de Seilley 
(‘^ubc), de Try (Marne), etc. 

"l'outes ces chaux se distinguent entre elles par leur 
‘iegré d‘hydraulicité, leur prise plus ou moins rapide 
^1 des propriétés particulières à chacune d’elles. 

Les chaux hydrauliques artificielles les plus em- 
î*(oyé(is à l>aris sont celles de Montreuil, de Pantin, 
Bougival, des Moulineaux, etc. 

^ious ne pouvons pas entrer ici, sur la fabrication 
chaux, dans des détails qu’on trouvera dans le 
"hnuel (lu Chaufournier de VEncyclopédie-ïloret. 


CHAPITRE II. 

Moulage des Ciments artificiels. 


Les heureux essais qui ont été faits pour obtenir 
chaux hydrauliques ont stimulé les savants, les 
^^Sénieurs et les industriels, et les ont déterminés à 
^^cbercher des procédés pour obtenir des ciments 

'^^Lficiels. 

Iln a réussi dans cette direction à préparer* un 
assez grand nombre de matériaux auxquels on a ap- 
PLqué les noms de chaux-ciineiits ou de ciments^ 

qui, par leur finesse, leur prise rapide, leur 
Sdehage, et par d’autres propriétés utiles, les rendent 
hès recommandables dans l'art du mouleur. Nous 
^(lons donc lui signaler ici les principaux matériaux 
'le ce genre dont il pourra faire usage. 
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Quand un calcaire argileux renferme de 20 à 3'» 
pour iOO d’argile, la chaux qu’il fournit fait 
(|uaud on la gâche en peu de minutes, et on donne 
à ce produit le nom de chaux-ciment. . 

Les ciments sont par conséquent des produits qut 
proviennent de la cuisson des calcaires marneux oü 
argileux renfermant naturellement et en proportions 
convenables tous les principes qui les rendent sus¬ 
ceptibles do durcir rapidement à l’air ou dans l’ean 
sans addition d’aucun autre corps. 

Les ciments offrent des couleurs très variées; il y 
en a do jaunes, de brun foncé, de brun clair, de gris, 
de nankin, etc. 

Une qualité aussi extrêmement variable et qui dé¬ 
pend de circonstances difficiles à apprécier est leur 
énergie et la rapidité de leur prise. 

On connaît dos ciments naturels, mais rindustrie ' 
est parvenue à fabriquer aussi des ciments artificiels. 

Les ciments, outre leur emploi dans les construc¬ 
tions à l’air et sous l’eau, peuvent aussi servir à 
mouler des objets d’art, d’architecture et de construc¬ 
tion, et aujourd’hui on en fait un usage assez étendu. 

Voici une nomenclature abrégée des principaux 
ciments français, selon M. Üelesse, avec quelques- 
unes de leurs propriétés : 

Ciment iVAntony, près Paris, blanc grisâtre. Gâché, 
il prend une couleur claire en se contractant et aug¬ 
mentant de poids. Prise lente. 

Ciment de C}ia7n]hIiond (Isère), jaune brunâtre, ^ 
prise en 5 minutes; propre â tous les travaux do 
moulage. 

Ciment romain nouveau, jaunâtre, prise très prompte 
et par cela même d’un emploi difficile et ii’cxigeanl 
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peu fVeau. On peut en mouler de grands ouvrages 
une seule pièce. 

Ciment de Corhigny (Nièvre), brunâtre, contraction 
gâchage de 0,23 et augmentation de poids de 0,38 
le double du Portland. Prise en 3 ou i minutes 
acquérant immédiatement une très grande dureté, 
h se moule très bien. 

Ciment de Fagnières (Marne), rouge brique clair, 
prise au bout de 4 heures, augmente au gâchage de 

Ciment de Gap (Hautes-Alpes). Poudre brun jau¬ 
nâtre, fait prise en 4 minutes. Peut servir â mouler 
objets très délicats. Il est très compacte et ne se 
^^ndille pas par le retrait¬ 
ée une ni grenoblois (Isère). Même qualité à peu près 
^ue le ciment de la Porte de Prance. 

Ciment du Havre, Se moule très bien sans pre- 
‘^Gnter de gerçures, grain serré et acquérant une très 
Scande dureté. Très propre â des moulages. 

Ciment de Moüsac (Tarn), gris ou blanchâtre, à 
P^ise très lente {18 heures), ne se tissurant jamais, 
^"^iiipacte, imperméable et non altéré par la gelée, 
P^ut être moulé sans inconvénient par la gelée et 
^âsiste immédiatement aux intempéries. Il devient 
li^ès dur et très résistant. Très propre à de grands 
Roulages pour constructions architecturales. 

Ciment de la Porte de France (Isère). On en compte 
pux espèces, Pune à prise prompte et l’autre à prise 
Le eûnent à prise prompte est jaunâtre foncé; 
fait prise en 5 mimites et Ton n’en fait guère usage 
^ue dans les travaux hydranli{(ues. Le ciment à pinsc 
est brun foncé ou gris, il fait prise en 10 minutes, 
fait avec ce ciment des conduites d’eau et de gaz. 
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dînent de Portlcmd naturel de Boulogne-sur-Mer, 
exigeant peu d’eau, prise lente, pouvant être manié 
par des maçons ordinaires et se laissant gâcher après 
12 et même 24 heures. 

dment de Ponüly (Cùte-d’Or). C’est un ciment or- ^ 
dinaire. 

dment de Pioqiiefort (Bouches-du-Rhône). On en 
fabrique deux variétés, le ciment ordinaire et le ci¬ 
ment gris, qui se rapproche de celui de Portland et 
acquiert une grande cohésion. 

dment de Vaasy-lez-Avallon (Yonne), jaune terne, 
fait prise en 2 ou 3 minutes quand il est fabriqué 
avec les bancs supérieurs, et en 6 minutes avec les 
bancs inférieurs. Quand on élève la température de 
la cuisson, il ne fait prise qu’en 4 à 5 heures. Dans 
les grandes chaleurs, et principalement quand le ci¬ 
ment est de fabrication récente, ^ouvrier a besoin ^ 
d’exercer une grande activité pour l’employer dans 
de bonnes conditions. 

dment de VitryAe-Français (Marne). II y en a de 
deux variétés. Le ciment brûlé y gris verdâtre, prise 
très lente et, tamisé, pouvant servir aux moulages les 
plus délicats. Le ciment vil, jaune pâle et à prise 
rapide. 

On voit que les ciments, tant naturels qu’artificiels, 
peuvent rendre de grands services à l’art du mouleur. 
Mais pour cela il faut qu’il étudie avec le plus grand 
soin les phénomènes que les ciments qu’il veut em¬ 
ployer présentent au gâchage. Les uns, comme on ^ 
l’a vu, font prise en quelques minutes, d’autres sont ■ 
plusieurs heures avant d’acquérir de la dureté. Ceux- 
ci SC prennent à Pair, les autres sous l’eau. Quelques- 
uns exigent plus d’eau que d’autres. Le foisonnement 
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pas aussi le même chez tous. Enfin le retrait, 
dureté et réiiergie varient pour ainsi dire chez 
chacun d’eux et la couleur change de l’iin à l’autre. 

fl y a donc là un vaste champ d’études pour le 
ïïiouleur, mais aussi une perspective indéfinie pour 
hii d’étendre les limites de son industrie. 

En effet, il est des ciments qui, par leur finesse, 
leur faible retrait, leur prise rapide et leur résistance, 
permettent de mouler les objets les plus délicats; 
tuais il en est d’autres aussi qui possèdent des qua¬ 
lités propres à mouler de grandes pièces architectu¬ 
rales et des objets de construction qui doivent séjour- 
Uer dans l’air ou sous l'eau, servir à la conduite des 
eaux, des gaz, etc. Nous allons faire comprendre par 
Un exemple tout le parti que l’on peut tirer de cette 

propriété. 


Veut-on construire un bassin de jardin : on élève 
d’abord une petite muraille circulaire, et Ton place 
au centre un pivot, sur lequel on fait tourner une 
planche à trousser, qui donne la forme intérieure. On 
frousse l’extérieur avec une seconde planche façonnée 
de façon à reproduire les profils que l’on désire. 

Le moulage de ces ciments diffère peu du moulage 
plâtre. Ce sont les mêmes creux, les mêmes pro- 
<ïédés à employer. La seule différence consiste dans 
^iie plus grande facilité, car le ciment, se soudant 
^vec beaucoup de succès, on peut multiplier les 
loupes, et par là éviter les longues et minutieuses 
opérations d’estamper dans les noù's. On peut aussi, 
par la même raison, couler plus dur qu’avec le plâtre 
fiti’il faut employer très liquide, afin qu’il pénètre 
^ans les parties renfoncées, souvent fort éloignées 
Ou tronc principal. 


Mouleur. 
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Pour souder les coupes et pièces, il suffit d’iiuniecter 
les bords et de les enduire d’une légère couche de 
ciment encore humide. On termine en rapprochant les 
bords et réunissant les repères. 

Les objets coulés au ciment se polissent parfaite¬ 
ment sous la dent-de-loup. Si l’on veut les colorer, 
on les nuance au moyen de couleurs gâchées avec la 
matière avant le moulage. On leur donne l’aspect du 
marbre en mêlant aux ciments une dose plus ou 
moins forte de marbre en poudre pilé très lin ou en 
leur associant des savons métalliques. Ces moyens 
s’emploient pour imiter l’albâtre gypseux; il suffit de 
gâcher avec les divers ciments des recoupes pulvéri¬ 
sées do mar])re ou des menus morceaux do savon. 

Nous n'insisterons pas davantage sur ce sujet. Un 
artiste habile comprendra aisément les ressources 
que ces matières offrent à son industrie. 


GHAPITRK 



Moulage des matières plastiques. 


Dans ce chapitre nous indiquerons quelques ma¬ 
tières plastiques qui peuvent entrer dans la compo¬ 
sition des œuvres de moulage et quelques grandes 
applications qu’on en a faites. 

§ 1. COMPOSITION’ PLASTIQUE DE FÉCULE DE POMME 

DE TEHRE ET DE CHLORURE DE ZINC. 


M. Sorel a mis, il y a déjà quelques années, snus 
les yeux de l’Académie des sciences de Daris, une 
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nouvelle matière plastique translucide qui est une 
^<5Tnbînaisnn de fécule de pommes de terre et de 
chlorure do zinc hydraté d’une densité suffisante 
pour gonfler la fécule sans la dissoudre. Pour modifier 

dureté de la matière et la rendre plus ou moins 
npaque, on ajoute certains sels ou des matières en 
poudre, tels que do l’oxyde de zinc, du sulfate de 
baryte, etc. Cette matière plastique se prépare à 
froid en délavant la fécule et les autres substances 
^vec le chlorure do zinc. Ce nouveau composé se 
ntoule parfaitement bien et se solidifie dans le moule 
comme le plâtre. Les objets ainsi obtenus sont dia¬ 
phanes comme de la corne, de l’os ou de l'ivoire; 
^ais pour obtenir la diaphanéité, il ne faut pas met- 
“Ce, ou mettre très peu des substances pulvérulentes 
^oertes que l’on peut ajouter â la fécule, excepté 
^0 sulfate de baryte. Ce sel, bien qu’étant insoluble, 
^onne très peu d’opacité à la matière. 11 n’en est 
pas de même de l’oxyde de zinc et du carbonate de 

chaux. 

Pour mettre les objets obtenus avec cette matière 
^ l’abri de l'humidité, on les recouvre d’une ou de 
oeux couches de bon vernis. 

peut donner toutes les couleurs à celte nouvelle 
“Matière et l’obtenir plus ou moins dure; on peut 
*^ème robtenir souple comme le caoutchouc, mais 
pas élastique. 

Cette nouvelle composition plastique pourra être 
^îïïployéo au moulage d'un grand nombre d’oljjets 
h’art et d’ornement, et à la confection de beaucoup 
^ objets qui exigent, soit de la dureté, soit de la sou¬ 
plesse, soit de la transparence. Enfin cette matière 
pourra remplacer, dans plusieurs cas, le plâtre, le 















J3() MOULAGlî DES MATIÈRES PLASTIQUES. 

marbre» l'ivoire, la corne, les os, le bois, la gutta- 
percîia, la gélatine, etc. 

La masse plastique de M. Sorel, quand on la com¬ 
pose avec une pariie d’amidon sur trois parties do 
chlorure de zinc, se solidiüe, il est vrai^ mais reste 
toujours un peu pâteuse et collante; pour obtenir 
une masse qui se durcisse plus promptement, il faut 

avoir recours au ciment des dentistes, qui se compose 
de : 

Eau. 10.80 parties. 

Oxyde de zinc. 53.13 — ‘ 

Poudre de verre. lt>.5(i — 

Chlorure de zinc.19.49 — 

100.00 

Si Lon veut retarder la prise un peu trop prompte 
de cette matière, on y ajoute du borax dans la pro¬ 
portion de 1/30 du poids du chlorure de zinc ou une 
petite quantité de nitrate de soude. 

Pour préparer cette masse plastique, il convient de 
procéder ainsi qu’il suit : 1° on prend i partie en 
poids de poudre de verre très fine, 3 parties d’oxyde 
de zinc bien exempt d’acide carbonique, qu’on a fait 
préalablement rougir et réduit aussi en poudre très 
fine ; 2^ 30 parties d’une solution de chlorure de zinc 
et une partie de borax. Le chlorure doit être très 
concentré et avoir un poids spécifique de 1,300 â 
1,600, autrement le durcissement est trop lent et la 
masse n'acquiert jamais beaucoup de dureté. On dis¬ 
sout le borax dans la moindre quantité possible d’eau 
chaude et on l’ajoute à la solution de chlorure. Quand 
on veut se servir de cette préparation, on mélange 
la poudre de verre et d’oxyde avec la quantité néces- 
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Sfliro do solution do chlorure pour on former une 
tnasse qui, au bout de quelques minutes, est déjà 
dure, et après un jour a acquis une dureté compa- 
*‘al)Ie à celle du marbre. Cette masse possède une 
blancheur éclatante, mais on peut la colorer avec 
des ocres en des nuances plus ou moins foncées. 

§ 2. r.OMPOSlTlO.N DE PLATUE ET DE BORAX. 

M. A. Francis a proposé de produire, avec le plâtre 
Raché, une masse pour moulage beaucoup plus résis¬ 
tante et plus durable que celle qu’on emploie ordi- 
itairement en ajoutant à celle-ci une certaine quan¬ 
tité de borax dans la proportion de 45 à 55 parties 
de plâtre cuit et de une partie de borax calciné, mé¬ 
langeant CCS ingrédients amenés à l’état de poudre 
fine et s’en servant comme des matières ordinaires do 
lïioulage. 


§ 3. MOULAGE A LA ZÉIODELITHE. 


La zéiodelithe est un mélange de 19 â 20 parties 
de soufre et 24 parties de verre en poudre. On fait 
fondre d’abord le soufre, et quand il est bien fluide, 


y mélange la poudre de verre aussi intimement 
flu’il est possible. Après le refroidissement, ce mé- 
lange, qui a la dureté de la pierre, résiste à l’action 
de l’air, de l’eau même bouillante et aux acides con- 
c^cnlrés. Son poids spécifique varie de 2043 à 2000, et 
point de fusion entre 120 et 140^ C. 


Si on remplace le verre par de la pierre-ponce fine- 
nient pulvérisée, il faut ajouter un peu plus de soufre, 
Le produit ressemble au précédent, mais est un peu 
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moins dur. On peut également remplacer le verre 
par l’oxyde do fer ou mieux par le tripoli ; Toxyde de 
fer et le soufre forment un sulfure peu convenable 
pour le moulage. 

Une addition d’outremer permet de produire des 
zéiodelithes bleues de toutes nuances, dures, suscep¬ 
tibles d’un beau poli et jouissant de propriétés par¬ 
ticulières. 

On prépare une zéiodelitbo rouge d’une grande 
beauté par une addition de vermillon, seulement il 
faut surveiller attentivement la fusion, à cause de la 
volatilité du vermillon à une basse température. 

On procure à la zéiodelitlie une couleur verte non 
moins éclatante par un mélange de vert de Schweinfurt 
qui ne perd rien de sa couleur et de son éclat par 
son mélange avec le soufre et le verre. 

On peut encore produire des zéiodelithes vert foncé 
avec l’oxyde de chrome, jaunes avec le cliromatc de 
plomb, noir avec le graphite. 

Ces mélanges, moulés sur des modèles ou des mé¬ 
dailles, fournissent des moulages très nets et très 
vifs, et (}ui dépassent do beaucoup, sous le rapport 
de la résistance, ceu.x confectionnés en plâtre ou en 
soufre seulement. 

M. A. Rabe a cherché à perfectionner cette com¬ 
position en faisant fondre ensemble du soufie et de 
la silice à infusoires, dite kieselguhrj et a même tenté 
de remplacer le soufre par des pyrites d'Espagne sans 
que la matière semble perdre ses principales proprié¬ 
tés. Ces pyrites d'Espagne, qui renferment de 4 à 0 
pour 'lOü de cuivre, sont mises en fusion, et on y 
incorpore la silice aussi intimement qu’il est possible. 
C>uand le mélange est opéré, on coule et, par le re- 
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^J'^îtiisscment, on ohtiont une masse d'n ne texture 
et d’une grande dureté. 


§ 4. MEULES ET PlEKRES AUTlFiClELLES, BÉTONS 

MOULÉS ET COMPRIMÉS, STUCS. 

Meules et pieri'cs arti^cielies, — On peut consi- 
comme so rattachant à Tart du mouleur, la 
^ijHeationdcs moules et des pierres artilicielles (pi’on 
à i\l. F. Ransome, de ïpswich, en Angleterre. Il 
^ous suffira, pour les besoins de ce Manuel, de rap^ 
Pfiler pour fabriquer ces meules et ces pierres 
^^‘t'ficielles, on prépare avec la chaux et le carbonate 
® soude une lessive caustique dans laquelle on fait 
^ssoudre dans une chaudière à haute pression du 
^^hle, (tes cailloux ou antres matières siliceuses, 
cette solution chaude, on ajoute du silex en poudre, 
Pargile et du sable, on broie le tout intimement 
consistance parfaitement homogène, et lors- 
la matière est devenue bien plastique, on moule 
bien on la frappe pour en obtenir des empreintes 
nettes et très délicates. Les pièces ainsi moulées 
séchées à l’étiive, puis ou les rend inattaquables 
J beau en les soumettant à une température très 
^yée dans un four approprié à cet objet. 

Cette pieiTO artificielle offre un aspect tout particu- 
sa texture présente une finesse, une homogénéité 
Un grain qu’il est rare de rencontrer dans la nature. 
■^^Uant à, ses applications, elle peut non-seulement 
l^ervii- à fabriquer des meules artificielles, mais aussi 
' laire des pierres et des meules à aiguiser, des filtres 
foute nature, des fontaines filtrantes, et par la 
'■boté ot la finesse des détails qu’elle comporte, tons 
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les objets d’arts plastiques, des statues, des vases, dc!? 
ornements gothiques, etc. Elle n’est pas attaquée 
les acides, ni par l’eau, même bouillante; on peut 
rendre plus ou moins poreuse en faisant varier le® ^ 
proportions du ciment et du sable. Enfin on en a fad ‘ 
des pièces céramiques fort élégantes et de grandes 
dimensions, et des dents artificielles d’un blanc ma' 
gnifique, très dures et peu susceptibles de s’imprégne^ 
d’une odeur nauséabonde. 

2“ Uétoïis moulés et comprimés, — Les bétons niom 
lés se composent, sur 11 parties, de 7 parties de sable? 
gravier, caillou lis, 3 parties de terre argileuse coni' 
mime, grasse et non cuite, et 1 partie de chaux vive* 

Le béton résiste parfaitement à la pluie et aux in* 
tempéries des saisons. On a pu en construire dessta' 
tues, des pierres artificielles, des bâtiments de toute 
nature, des voûtes, des cintres, des ponts, objets qu’ûU ^ 
a pu, dans bien des cas, mouler de toute pièce. 

Nous ne croyons pas devoir nous étendre sur ce® 
matériaux, dont un mouleur habile saura très bieû 
tirer un excellent parti pour étendre le domaine de 
son art. 

3° Moulage des stucs. — Il existe deux sortes de 
stucs : le shie à la chauæ, qu'on emploie pour leseU" 
duits et pour les objets extérieurs exposés à l’hum’*' 
dite et aux intempéries; le stuc au plâtre^ qui coU' 
vient aux objets renfermés à l’intérieur des habitations* 

Ce dernier étant le plus ordinairement employé pouf 
le moulage des ornements d’architecture, et quelque' ^ 
fois même pour le moulage de la figure, nous en di' 
rons quelques mots. 

Pour fabriquer un bon stuc, on choisit de la pieri’*^ 
c\ plâtre de bonne qualité, et on la fait cuire dans uii 
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loin* de boulanger de la meme manière que le plâtre 
^‘Gstiné au moulage. On pulvérise et on passe au ta- 
Ou gâche ensuite ce plâtre dans une eau de coUo 
Flandre ou de colle de poisson, ou même de gomme 
^fabique. Ces matières servent à remplir les pores du 
Plâtre, à lui donner plus de consistance et à le rendre 
^^sceptible de prendre un poli qui rappelle celui du 
Marbre. Pour gâcher, on prend de l’eau légèrement 
^haufPée, afin d’empèchcr le plâtre de se durcir trop 
L’opération du moulage doit être exécutée promp¬ 
tement, avant que la composition ait eu le temps de 
prendre. 

On obtient encore, par le mélange des matières sui- 
t^^ntes, en quantité variable au gré de l’opérateur, un 
stuc qui imite assez bien le marbre blanc : 
Huile, 

Blanc de Troyes, 

Blanc de plomb, 

Vernis, 

Essence de térébenthine. 

Cette composition plastique est celle qui convient 
mieux pour enduire les objets qui ont été moulés. 
Clic s’applique au couteau, on retouche à la brosse, 
ponce et l’on termine par des glacis. 

§ 5. MOULAGE DES TUYAUX MONOLITHES, 

PAR M. Duval-Péron. 

Cn sait que les tuyaux en fonte d’un fort diamètre 
olïreiu des difficultés d’exécution qui en rendent 
®nipioi fort dispendieux, de sorte que rarement on 
emploie qui aient plus de 40 à 50 centimètres de 
diamètre, lorsqu’on les applique à la conduite des 
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eaux ou du ^az, La pose et l’ajustage do ces tuyaux 
demandent, en outre, dos soins qui rendent cette 
opération très coûteuse. 

Ces opérations sont de telle nature que, lorsqu'il 
s’agit de conduire un fort volume d’eau, les tuyaux 
en fonte sont inapplicables, et que l’on est forcé de 
recourir aux canaux à ciel ouvert, dont la construc¬ 
tion entraîne forcément des dépenses énormes, par la 
nécessité où l’on est de les établir sur une pente uni¬ 
forme, au moyen de remblais et de déblais plus ou 
moins considérables, selon le terrain qu’il faut tra¬ 
verser. 

Le système que nous proposons remédie à ces in¬ 
convénients en permettant de faire des tuyaux de tel 
diamètre que l’on veut, sans que la dépense aug¬ 
mente dans une proportion plus grande que celle qui 
existe entre les diamètres, qui peuvent varier de 
centimètres à 2 mètres, ce qui sera d’un avantagé 
immense toutes les fois qu’il s’agira de dériver les 
eaux d’une rivière ou d’un canal pour les conduire 
dans l’intérieur des villes, irriguer les terres ou faire 
marcher des moteurs hydrauliques. 

Ce système se compose d’un cylindre en béton, 
sans aucune solution de continuité, quelle que soit sa 
longueur, et d’un autre cylindre en tôle servant à lui 
donner la forme qu’il doit avoir et que l’on peut lais¬ 
ser ou retirer à volonté. L’ensemble repose sur uno 
assise de maçonnerie de moellon. 

Avec un seul tuyau de 1 ”*.20 de diamètre construit 
d’après nos procédés, on fournirait autant d’eau 
qu’on pourrait le faire avec six tuyaux en fonte de 50 
centimètres de diamètre. Or, si Ton considère la diffi' 
culté que présenteraient la pose et l’ajustage de ces 
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É 

tuyaux placés à côté les uns des autres^ on ap- 
lu’écicra sans peine le grand avantage qu’il y aurait 
^ les remplacer par un seul tuyau qui occuperait 
^eins de place, serait d’une pose beaucoup plus 
l^îicile et plus rapide, d’une beaucoup plus grande 

durée. 

tin effet, le cylindre en tule, que pour plus de ga- 
t‘9-ntie nous laissons subsister, étant renfermé dans le 
cylindre en béton qui 4enveloppe de toutes parts, se 
trouve à l’abri des influences de l’atmosphère ; et 
®nnime d’un autre coté, il serait toujours plein d’eau, 
d s’ensuit qu’il ne serait pas exposé à s’oxyder, et 
par conséquent, il durerait indéliiiimeiit. Mais, 
^nand môme il viendrait à s'oxyder, et par suite à 
détruire, l’enveloppe en pierre artificielle dans la- 
^^elle il est logé n’en souffrirait aucunement, puis- 
^n’on lui a donné une épaisseur suffisante pour 
^’^’elle puisse résister à la pression de l’eau sans le 
^^cours du cylindre en tôle, qui ne sert, en quelque 
^orte, qu’à lui donner sa forme et à la lui conserver 
Jusqu’à ce que le béton ait acquis le degré de dureté 
'^uiu pour que le cylindre monolithe n’ait plus bc- 
de ce soutien: 

Quant au mode de construction de nos tuyaux mo- 
^^uibes à paroi intérieure en tôle, il est aussi simple 
économique. 

^^près avoir dressé et battu le sol sur lequel le 
Y^yau de conduite doit reposer, on établit une assise 
® ttiaçonnerie de moellon sur laquelle on met une 

couche de béton. Cela fait, on pose le cylin- 
en tôle convenablement préparé d'avance, et l’on 
^Juiue du bétoi [1 jusqu’à ce qu’il recouvre entièrement 
^ cylindre et forme l’enveloppe, à laquelle on donne 
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une épaisseur proportionnelle k la pression qu’cllo 
doit supporter. 

Ce simple aperçu suffit pour faire comprendre que, 
dans toutes les circonstances où il s’agira de conduire 
un fort volume d’eau, notre système de tuyaux, pou¬ 
vant se plier à toutes les inflexions du terrain, tra¬ 
verser des marais ou des fondrières sans aucune i 
difficulté, sera d’une exécution beaucoup plus facile; ^ 
plus rapide et plus économique que ne le serait un 
canal à ciel ouvert ou un système de tuyaux en 
fonte accolés les uns aux autres-, il a en outre l’avan¬ 
tage de n’avoir pas de joints, de n’exiger qu’une très- 
faible dépense d’entretien et d’être d’une dureté in- 
ünic, car le béton, convenablement préparé, résiste 
admirablement à toutes les intempéries des saison^ 
et a la propriété de durcir de plus en plus en vieil' 
lissant. | 

Nous ferons observer que, dans le cas où un tuyau ' 

do conduite devrait avoir un très fort diamètre, 1 

* 1 

comme, pour plus d’économie, nous n’employons que 
de la tôle d’une faible épaisseur pour la fabrication ^ 
du cylindre intérieur, et qu’il serait à craindre qii’i* 
ne se déformât sous la pression du béton, nous le ‘ 
renforçons par des croisillons placés à des distances 
convenables et que Ton retire lorsque le cylindre eu 
béton est complètement terminé, afin de les faire 
servir de nouveau au même usage. 

Ainsi, non-seulement nous n’avons pas besoin d’cin- 

w 

ployer de la tôle d’une forte épaisseur pour la fabru 
cation de notre cylindre intérieur, mais encore nous 
n’avons pas besoin de le faire parlailement étanche, 
ni d’apporter beaucoup de soin au rivage des fouille^ 
de tôle et à l’ajustage des bouts de tuyau dont ce 
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cylindre SC compose, puisque l’enveloppe en pierre 
^ilificiello qui le recouvre dans toute son étendue 
sufüt pourcet objet. C'est ce qui lait que nous sommes 
^f>ndés à dire que notre système de tuyaux de con¬ 
duite est plus économique qu’aucun de ceux connus 
Jusqu’à ce jour, surtout dans son application à l’ir- 
^'^gation des terres, puisqu’il permet de dériver les 
^Q-ux des rivières sous un très-fort volume et à des 


uîstauces aussi rapprochées que rexigeront les be¬ 
soins de l'agriculture, sans que l’ou soit obligé de 
faire des barrages, qui, outre la dépense qu’ils oc¬ 


casionnent, sont autant d’entraves à la navigation 

Üuviale. 

i^ar le même moyen, nous pouvons créer dans 
^ Intérieur des villes siluèes sur les rivières ou aux 


*^^Jords, des forces motrices considérables, utilisant un 
luêiïie volume d’eau autant de fois qu’il y a de chu- 
d's partielles de 2 à 3 mètres dans la chute tolalo que 
On peut se procurer. 


§ 6. DES BflTONS MOULÉS ET COMPRIMÉS. 

^0 que nous venons de dire du moulage des 
loyaux monolithes, nous amène à parler de la fabri¬ 
cation et de remploi des bétons moulés et comprimés. 

Coignet se proposait un double but lorsqu’il s’est 
ovré, à ce sujet, à des expériences qui ont été cou¬ 
ronnées de succès. Il voulait trouver deux bétons 
niiï’érents : l’un, d’une fabrication économique et 
l'Ossédant une solidité snflisanté ; et nu autre, sur¬ 
tout pourvu d’une grande solidité, mais dont le prix 
00 revient serait toutefois moins élevé que celui des 
^^atériaux qu’il se proposait do remplacer. 

Mouleur, 
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ii(j JIOULAGE DES MATIÈRES PLASTIQUES. 

A la suite de nombreuses expériences, M. Coignet 

s’est arreté, pour le premier béton qu’il nomme béton 

économique, à îa composition suivante : 

■ 

Sable, gravier, caillou lis.7 parties- 

Terre argileuse ordinaire non cuite. . . 3 — 

Chaux non délitée.1 — 

Ce béton résiste parfaitement à la pluie; il est 
assez solide pour permettre, sans employer ni pierres 
ni briques, de bâtir des murs et des maisons. 

Le second béton, nommé béton dm' et solide, peut 
remplacer les constructions en briques ou en pierres; 
il est ainsi composé : 

Sable, gravier, cailloutis.8 parties. 

Terre ordinaire cuite et pilée.1 — 

Cendres de houille pilées.1 — 

Chaux grasse ou hydraulique non délitée. 1.5 — 

Le mode d’emploi est le meme pour ces dcu.x bé¬ 
tons. 

Les matières doivent être broyées ensemble d’une 
manière parfaite, mélangées dans un manège, et 
humectées de façon à former une pâte consistante. 

Cette pâte est versée dans un moule en bois dont 
le vide a la forme du mur que l’on veut obtenir. On 
emplit le moule par portions que l’on comprime à. 
la masse. La solidifteation s'opère en quelques heures, 
et dès le lendemain, on peut monter un fragment 
nouveau sur un fragment monté la veille. 

Par l’addition d’un peu de ciment et de terre cuite, 
on peut même mouler des ornements d’architecture* 
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TROISIÈME SECTION 

MOULAGE DE L’ARGILE 


l^rcmièpe matière qu’employa la plastique, l’argile 
^ ses avantages et ses inconvénients. Ses avantages 
sont d’être onctueuse, liante et tenace: d'offrir, mê- 

1 ^ f ^ 

avec l’eau, une facilité à se réduire en pâte glu- 
‘'neuse, telle qu’elle puisse se modeler à la main et 
Pi’esque sans le secours d’aucun instrument. Ses in¬ 
convénients sont de faire retraite, soit en séchant, soit 
cuisant, de telle sorte que les formes qu’on lui a 
^onnées sont inévitablement et fortement altérées. Si 
moins ce retrait était régulier, on l’évaluerait, on 
y jurait égard pour les proportions, et le mal serait 
Provenu en partie. Mais il n’en est pas ainsi : le rc- 
^ait s’opère inégalement et varie surtout suivant les 
r‘^^ôrentes espèces d’argile. On sent donc combien est 
J^ntportante la connaissance de ces variations. Aussi, 
CS détails convenablement étendus sur la nature de 
^^güe formeront-ils le premier paragraphe de ce 
^C-pitre. Le moulage de l'argile sera l’objet du second, 
^ opératioia de la cuisson et de la dessiccation, celui 

^ l^roisième. 


§ 1. NATURE DE l'argile. 

Serait inutile de faire connaître ici la composi¬ 
ez chimique de l’argile et d’énumérer les caractères 
la. distinguent des autres mélanges terreux, tels 
H ® les marnes, craies, schistes, etc. 11 serait de mémo 
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MOULAGE DE L ARGILE 


également superflu de parler des quatre dénomina¬ 
tions génériques adoptées par les minéralogistes pour 
distinguer les espèces d’argile employées dans les arts. 
Deux seulement d’entre elles nous occuperont : c’est 
d’abord la première division, celle des argiles apyf'CSj 
qui, à l’exception du kaolin ou terre à porcelaine, sont 
nommées, parM. Brongniart, argiles plastiques. C’est 
ensuite les argiles fusibles, parmi lesquelles se trouve 
Vargilc figulinc ou terre à potier. Cette dernière est 
ainsi nommée d’après le titre que lui donnaient les 
Romains ; ils l’appelaient creta figiUina. Le potier qui 
mettait cette terre en œuvre était appelé/îf/a/îii*. Dans 
la nouvelle nomenclature minéralogique, on désigne 
aussi, par les épithètes de plastique et de figuline, les 
argiles propres au moulage et au modelage. 

Voici quels senties principaux caractères do ces ar¬ 
giles. Les premières, dites plastiques, sont compactes, 
douces et presque onctueuses au toucher; elles se lais¬ 
sent môme polir en passant les doigts dessus. Elles 
prennent beaucoup do liant avec l’eau, et donnent 
une pâte ductile. k!uclques-unes d’entre elles acquiè¬ 
rent dans l’eau un peu de translucidité. Les meilleures 
argiles plastiques de France se trouvent aux environs 
do Dreux, de Houdan, de Montercau-sur-Yonne, do 
Gournay, de Gisors, do Savigny près Beauvais, do 
Forges-les-Eaux, etc. 

Les argiles ligulines, qui, avec Va7'gile smectiquCf 
ou teiTO à foulon, sont les plus importantes de la se¬ 
conde classe, comprenant les argiles fusil)Ies, ont la 
plus grande analogie avec les argiles plastiques ; tou¬ 
tefois elles sont généralement moins compactes, plus 
friables, et se délaient plus facilement dans l’eau- 
M. Brongniart ne leur a jamais reconnu cette sorte do 
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^i*ansUiciditc qu’il a remarquée dans les argiles plas- 
liques lorsqu'elles ont un certain degré d’humidité; 
elles n’oftrcnt pas non plus cette onctuosité que pos¬ 
sèdent les terres à foulon; eidin elles acquièrent par 
calcination une couleur rouge plus ou moins fon- 
tandis que les autres sont jaunâtres, roses ou 
blanches après la cuisson. Les argiles tigulines sont 
mélangées de chaux, de fer, et contiennent souvent 
des pyrites. Aussi ne peut-on les employer que pour 
poteries grossières, pour modeler, estamper ; elles 
pourraient supporter une forte calcination. Elles 
trouvent dans presque toutes les localités; celles 
q^’on emploie à Paris sont tirées des environs do 
’^-ügirard, d’Arcueil, de Vanves, etc. 

L’argile à modeler s’achète ordinairement chez les 
potiers, qui la débitent en pains à bas prix. C’est l’ar- 
la plus grasse parmi celles que l’on destine aux 
bï’iqueteries et tuileries. On la réserve pour les pote- 
parce que, sans être trop maigre, l’argile doit 
^tre d’autant moins grasse que les ouvrages auxquels 
®be doit servir seront plus épais. Ainsi, pour certaines 
pièces à modeler, on voit que l’argile prise chez les 
Potiers est peu convenable. D’ailleurs, il faut faire 
*^0 choix relatif aux objets auxquels on l’emploiera. 
L’argile trop grasse, c’est-â-dire contenant une fai- 
Proportion de silice, se tourmente et se fend au 
• vous lie la prendrez que pour exécuter les ou- 
- s en terre molle, comme l’estampage, les por- 
èes des pièces, l’huile de Home ; elle peut servir ega- 
^■^ent pour les modèles eu terre fraîche. Les mouleurs 
préfèrent, en ce cas, opérer sur les modèles ([u’elle 
^ornit, parce qu’elle a plus de solidité que l’argile 
^^'Kre. Cotte argile, qui contient beaucoup de silice, 
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SC dessèche sans se tourmenter ni se gercer, mais elle 
durcit peu et ii'cst guère résistante. Ce ne sera donc 
pas colle que Fou devra choisir pour le moulage. EHû 
sera meilleure entre ces deux points, c'est-à-dire ni ^ 
trop grasse, ni trop maigre, et comme les potiers ont 
intérêt à se débarrasser des terres qui sont en-decà et 
au-delà du point convenable, le mouleur apportera 
dans leur choix une sérieuse attention. 

Lorsque l’argile est trop grasse, on la porte au de¬ 
gré désirable pour l’ouvrage que Fon projette, en y 
mêlant, soit une terre limoneuse et végétale, soit du 
sable qui se vitriiie difficilement. On nomme cettfl 
opération dégraisse?'. Les sables siliceux sont, en ce 
cas, préférables. Quand elle est trop maigre, on la 
mélange avec de Fargile pure et bien grasse. 

La coloration que les argiles prendront au feu ne > 
peut être jugée par la teinte qu’elles ont naturelle¬ 
ment. Souvent une argile blanchâtre devient très- 
rouge au feu, et une argile colorée est blanche après 
la calcination. Mais c’est, au reste, une chose assez 
indifférente, malgré l’opinion de quelques mouleurs, 
car il est extrêmement facile de colorer Fargile, même 
après la cuisson. 

Ordinairement Fargile qui a supporté les gelées, 
et qui se dégèle au printemps, se travaille beaucoup 
mieux. Néanmoins, il y a des espèces d’argile qui» 
lorsqu’elles ont gelé, sont moins avantageuses. L’eï' 
périence peut seule, à cet égard, guider le mouleur- 
On en peut dire autant sur l’appréciation du retran > 
que fera Fargile après qu’elle sera cuite ou séchée, 
ce retrait variant suivant sa qualité. Plus Fargile est 
grasse, plus le retrait est grand, et Fargile pure est 
j)lus sujette qu’aucune autre à cet inconvénient. L’ai’" 
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Sue choisie pour le moula^^e diminue d’un septième 
SOS proportions; mais on ne peut en faire une 
^^•gîe d’après laquelle on tiendrait son ouvraf^e un 
peu plus fort do dimension, afin d’obtenir une figure 
ee grandeur déterminée. Il est indispensable, pour 
^fi'iver à ce résultat, de bien connaître son argile et 
manière dont elle se comporte en séchant et en 
eeisant. Or, on ne peut le savoir qu’en l’essayant dans 
^es deux opérations. 11 est encore bon de noter que 
ia forme de l’objet entraîne beaucoup d’irrégularité 
^ans le retrait de l’argile. 

Le mouleur en plâtre, qui n’emploie l’argile que 
^^mme accessoire, peut prendre moins de soin pour 
choisir; il lui suffit, par la même raison, de s'en 
fcui'nir chez les potiers. Mais le mouleur en terre, 
P^ur. lequel elle est le principal objet, doit on agir 
^ütrement. Indépendamment du choix qu’il devra 
îaire, il doit aussi penser â s’approvisionner en grand. 

L’est dans les briqueteries qu’il doit faire ses achats 
^esque l’argile destinée à faire les carreaux (I) est 
P^^ctinée trois, quatre, cinq et meme six fois, ce qui 
* appelle, dans les deux derniers cas, voies de terre 
^^^lettre à deux voies. Cette préparation de l’argile, 
importante pour le briquetier, l’est également 
P^^f le mouleur, car l’ouvrage est d’autant meilleur 
'Ju On a plus souvent pétri la terre en la foulant, 
on l’a bien dégagée de toutes les petites pierres, 
^^moiix, etc. Les expériences très sérieuses qui ont 
. ^ faites, ne laissent aucun doute à cet égard; plus 
^^ëde est corroyée, plus elle acquiert de densité. 


[>luP l^rî^netier-tuilier réserve, pour faire les carreaui, l’argile la 
&*’îisse, immédiatement après celle que l’on destine à la poterie. 
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plus elle résiste aux efforts qu’on fait pour la rompre 
lorsqu’elle est cuite, et plus elle dure lonj^tomps. Le 
mouleur prendra spécialement celle qui est la |»ins 
aiiciennenient tirée de la fosse, et dont la pâte est ^ 

line et douce. U la maintiendra humide dans une | 

1 

fosse revêtue d’une honne maçonnerie, et la battra f 
avec la quantité d’eau nécessaire lorsqu’il voudra la 
travailler. Il fera bien aussi d'acheter ou masse, et j 
dans la fosse, de l’argile de potier ; elle lui servira à 
mélanger l’argile à carreaux et pour confectionner les [ 
ouvrages de peu d'épaisseur. i 


§ 2. MOULAGE DE l’aïîGILE OU ESTAMPAGE 

DANS LES CREUX. 

Le moulage de l’argile porte cette seconde dénO' 
mination, parce qu’en effet c’est une sorte d’estam¬ 
page. On voit que cette opération n’est point étran¬ 
gère au mouleur en plâtre ; aussi l’exécute-t-iî, mais 
accidentellement, comme un accessoire, tandis que 
le mouleur de terre cuite en fait son principal et sou¬ 
vent son unique objet. Au surplus, le premier doit 
toujours s’associer au travail du second, auquel 
fournit les creux nécessaires, et si, habitant une ville 
de province, il se trouvait manquer d’occupation, 
devrait réunir le moulage en argile au moulage en 
pbitre. A Paris, c’est tout different, et certainement 
un mouleur du musée du Louvre aurait grand tort 
de s’exercer sur les terres cuites, ses ouvrages étant 
plus intéressants. 

Les instruments du mouleur en argile sont, comni® 
on doit le penser, extrêmement simples : quelque» 
baquets on bois enduits d'un corps graisseux, pont 
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l'argrlf! (ra(lli('’r.er à la surface intérioure; 
l’Uisionrs spatules et truelles sctiiblahlcs à celles qu’ou 
^n^ploie pour délayer le plâtre et rappliquer lorsqu'il 
gâché bien serré; un ou deux couteaux bien afli- 
pour couper les parties excédantes de la terre ; des 
Scelles, cordes, quelques fentons pour attacher les 
^*‘eux; enfin des moules en une ou deux pièces, voici 
les outils. Les matériaux sont de rhuile, du vi- 
^^igrc et du plâtre grossier. 

Les moules dans lesquels on pousse la tei're (c’est 
^ expression technique) sont avec pièces ou sans pièces, 
Les uns sont les creux ordinaires qui servent â couler 
plâtre, les autres sont des empreintes prises à creux 
perdu. Mais nous nous servons de ce mot pour nous 
faire comprendre, car ce terme de creux perdu ne 
Convient plus, puisque les moules de cette façon 
Servent plusieurs fois pour le moulage en terre : ces 
derniers sont préférés et spéciaux. On en sent la 
^^isûn : le mouleur n’a point la peine de les attacher 
^enin^e les précédents, et il ne craint point que les 
P'éces, eu se dérangeant, l’exposent à l’inconvénient 
des coutures. 

Le moulage en argile se pratique de deux manières : 
massage ; 2® à iiovau. 

Le mouleur commence d’abord par la préparation 
de la terre. Premièrement, pour apprécier le retrait 
elle fera, il en prend une certaine quantité, par 
^^emple 10 décimètres cubes mesurés avec soin; il le 
lïiet sécher câ l’ombre, à l’abri de l’humidité, puis, 
4Uand il est bien sec, il le fait cuire dans un four do 
i'OUor, Il termine par le mesurer de nouveau, et sait 
^lors quelle sera la diminution qu’il doit attendre 
les proportions de sou ouvrage. 11 cliûisil, on 
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cons('*(jiio-nce, un creux d’une dimension relativement 
plus forte que celle de l’objet h mouler. Préalablement, 
l'ouvrier aura battu convenablement son argile et 
l’aura dégraissée, s’il y a lieu. 

L’essai achevé, il prendra le moule dans lequel il 
doit opérer; si c’est un moule à plusieurs pièces, il 
attachera le plus solidement et le plus étroitement 
possible tous les morceaux du creux, des chapettes, 
de la chape. Il n’oubliera pas do boucher les joints 
avec l’argile et d’huiler le creux comme s’il voulait 
couler du plâtre. Après cela, il prendra avec une 
assez large truelle de la terre un peu ferme, il passera 
l’instrument dans la main gauche, et avec la droite 
poussera la terre dans le creux placé horizontalement 
sur une forte table. Il ne manquera pas de commencer 
par le bas de la figure, et par les noirs ou parties 
renfoncées. Tout en poussant, il prendra bien garde 
que les pièces ne se dérangent. 

Après avoir placé sa première empreinte, nécessai¬ 
rement fort inégale, le mouleur s’occupera de la ren¬ 
forcer, en y appliquant plus ou moins de terre selon 
scs vues. S’il moule en masse, il remplit exactement 
le creux avec de l’argile, en frappant bien avec 1^ 
paume de la main ou la truelle. S’il veut, au con¬ 
traire, mouler à noyau, il s’arrangera de manière à 
laisser un vide intérieur. Pour faire convenablement 


I 

I 
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f 
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tenir la terre du centre à celle qui forme la première 
couche, il la mouillera un peu avec de l’eau ou 
de l’huile de Home. Une éponge humide posée siU’ 
l’argile déjà poussée, et même la terre qu’il 
ajouter étant plongée un. moment dans le liquidé) 
suffiront pour rendre l’une et l'autre convenableincin 
ha|>paiitos. Mais s’il craint qu’elles no tiennent p^^^ 
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il pourra mettre entre elles une légère coiielie 
d’argile très grasse ou crargile pure. 

Le mouleur ayant poussé sa terre dans la moitié 
creux, Thumecte bien s’il a travaillé en masse; 
s'il a opéré à noyau, il la laisse sécher, à l’exception 
cependant des bords, qui, devant se rejoindre avec 
ceux de l’autre partie du moule, seront maintenus 
^ans rtiumidité. Pour Tun et l'autre cas, il pare ces 
bords en biseau un peu prolongé; il devra ensuite 


^‘emplir de terre l’autre moitié du creux. Cela fait, il 
i^cjoint les deux parties, les serre fortement avec des 
cordages, puis avec le secours d’une autre personne, 
le creux est de grande dimension, il lo pose dans 


hue situation verticale. 

La terre ayant eu le temps de bien s’imprimer à 
‘'extérieur, de s’agglomérer intérieurement, et de 
sécher un peu, ce qui exige un ou deux jours, le 
UiOLîleur se prépare à retirer les pièces du creux. Il 
hoii le faii'c avec tout le soin possible, de peur d’ar- 
^9-c.her la terre avec les pièces. S’il se fait quelques 
éclats, il les recueille, et après avoir dépouillé la 
hgure, les recolle au moyen d’un peu de terre délayée 
^hï‘t claire, ou d’huile de Rome. 

Pour le moulage à noyau, l’ouvrier ménage, comme 
houü l’avons vu, dans chaque moitié du creux, un 
^ide qui, rapproché quand le creux est rejoint, pro- 
^hit une cavité an milieu de la statue. Cette cavité 
destinée à recevoir du plâtre appelé noyau. Pour 
diti'oduire dans la ligure, il laisse une ouverture à 
hJ- base. Ensuite, lorsqu’il s’agit de mettre son ouvrage 
une position verticale, il la renverse la tète en 
"hs, en ayant soin de la faire soutenir ])ar un châssis 
autre api^areil approprié. Il gâche du plâtre de 
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moiichetlfis, ni trop iDcho ni trop serré, et io rouie 
on le versant dans l’intérieur. De temps en tenpis, ;i 
mesure qu’il verse, il tàclie de renmer un peu la 
ligure, alin (pic le idàtre s’attaclio bien également à 
toutes les parois de la cavité. Lorsqu’elle est remplie, 
il ferme l’ouverture avec une forte couche d’argile 
grasse, et laisse au plâtre le temps de prendre comme 
il faut : une journée est suffisante pour cela et pour 
le travail de l’argile. Il ne reste plus qu’à démonter 
le creux, ainsi que nous l’avons dit plus haut. ï.c 


moulage î\ noyau est préférable à l’autre; il est moins 
lourd, et le plâtre qui donne de la consistance à 
l’objet empêche que la terre ne se rompe et ne se 
déjette. 

L’huile dont il a fallu imbiber le creux pour pous¬ 
ser l’argile laisse ordinairement sur la surface do 
celle-ci un aspect graisseux fort désagréable. On ne 
peut l’éviter, mais on y remédie en soiifilant dessus. 

Les figures que l’on moule dans les creux d’une 
seule pièce se fout absolument de meme, seulement 
il faut encore apporter plus de soin au dépouillement, 
do peur d’enlever quelque partie de la surface. Si le 
creux résiste alors, on trempe dans rimile une plume 
que l’on introduit doucement entre l’objet moulé d 
lui. 


ïi II SÉGUAGE, G ms SON ET RÉPAHAT IOX 
DES FIGURES EN TERRE CUITE. 


Les figures, soit vases, statues et autres ornements, 
étant dépouillées, on les met sécher à romhrc sous 
des hangars à l’abri de tonte humidité. Le temps né¬ 
cessaire à leur parfaite dessiccation dépend de leur 
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Çi’andoui* ot àa la saison ; mais il faut an moins envi- 
^’on 11 ne semaine poni* dessoclicr des objets de moyenne 
STandenv. Souvent, malgré les soins apportés dans le 
choix de l’argile, il arrive que la figure se fendille en 
léchant; cet accident a lieu surtout dans les grandes 
chaleurs, aussi sera-t-il i\ propos d’en préserver les 
objets à sécher. On y remédie avec le mastic suivant : 

On prend du ciment broyé très fin, on le détrempe 
'tvec de l’huile de lin, et on y ajoulc un peu de lî- 
Ibarge en poudre. On ne prépare que la quantité né¬ 
cessaire pour la réparation. On met un peu de mastic 
sur le bout d’une spatule, et on le fait pénétrer dans 
fentes : on appuie fortement cet instrument sur 
^endroit réparé et on enlève l’excédent; l’opération 
s’achève en polissant avec la spatule et les fentes ne 
s’aperçoivent nullement. On met aussi ce moyen en 
^sage pour raccommoder les parties cassées des fi¬ 
gures de terres sèches on cuites. 

Quand les objets sont convenablement secs, on les 
cuire dans un four de potier. On fait en sorte de 
pouvoir rassembler de quoi faire une fournée, parce 
hue cela permet de diriger sol-inôme la cuisson, ce 
hoe l’on ne saurait obteuir si le potier mêlait scs 
pi'oduits avec d’autres. 


Il est bon d’observer que plus les figures seront 
loches avaiibd'êlre cnfoui’uées, et plus vite elles se¬ 
ront cuites;'que le feu doit être ménagé dans le com¬ 
mencement, et poussé ensuite par gradation; qu’il 
mut mettre dans le fond du four les pièces les plus 
^ures à cuire ; qu'iî importe qu’elles ne s’embarrassent 
P^s les unes les antres, parce qu’en défournant les 
Piirties isolées, comme le bras, une jambe isolée, 
^'uie draperie llotlante, ou bien une anse de vase, etc., 
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elles seraient exposées à être cassées. Il faut aussi lais¬ 
ser refroidir les objets uu certain temps avant de les 
retirer du fourneau. 

Lorsqu'après leur cuisson et leur défournement, 
on trouve les figures trop pales, ce qui arrive rare¬ 
ment, on y remédie de la manière suivante : on prend 
du ciment extrêmement fin et du vermillon en poudre 
que l’on délaye dans une dissolution tiède de gomme 
arabique ou de colle-forte; mais, en ce cas, la disso¬ 
lution doit être extrêmement légère : on obtient ainsi 
une bouillie claire que Ton remue bien avec le pin¬ 
ceau, puis on en enduit d’une légère couche l’objet 
à colorer. On peut aussi employer les procédés mis 
en usage pour donner au plâtre une couleur rouge 
ou l’apparence de la terre cuite. 

Les statues, vases, bas-reliefs et autres ornements 
que l’on obtient par le moulage, servent ordinaire¬ 
ment la décoration des jardins. Cependant le mou¬ 
leur produit aussi des ornements pour les poêles de 
faïence, tels que fruits, fleurs, statues, tètes d’ani¬ 
maux, etc. Tous ces objets reçoivent ensuite un vernis 
quelconque; mais il ne faut pas moins les travailler 
avec soin. Le mouleur en plâtre en fournit les moules 
qui sont toujours faits à creux perdu. 

Les figures destinées à rornenient des jardins sc 
brisent quelquefois par accident. 11 serait bon, pour 
prévenir ce dégât, de mettre en moulant, dans le 
centre de la figure, des armatures qui soutiendraient 
les jambes, les bras, â peu près comme il arrive aux 
figures coulées en plâtre, ou comme les armatures de 
for qui soutiennent les grandes figures modelées par 
les scnlpteui's. Cette méthode n’est pas employée 
ctmimuuément. Peut-être pourrait-on l’essayer. 
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Les brisures que nous voulons prévenir so réparent 
de trois manières. La première, an moyen du mactic 
ciment que nous venons d’indiquer pour fermer 
les fentes sur la terre sèche; la seconde se pratique 
délayant du blanc de plomb dans de riiuilo sic¬ 
cative; la troisième avec du mastic de vitrier, com¬ 
posé, comme l’on sait, avec du blanc d'Espagne pul- 
^'érisé et de la litharge trempés d’huile de lin ou de 
ïioix. Si l’on doit employer ce dernier mastic sur la 
lerre sèche ou sur la terre cuite, dans l'intérieur d’un 
l^^itiment, on y met de la colle de Flandre fondue 
•lans de l’eau. Dans les jardins, et surtout si la bri¬ 
sure a déjà été réparée, on y joint de l’alun de roche 
aissous dans un peu d’eau et un peu de chaux vive 


poudre; mais quel que soit l’avantage de ces 
procédés, on doit leur préférer le mastic formé de 
fromage à la pie et de chaux vive. Lorsque les terres 
Cuites se cassent au four par l’action du feu, on em¬ 
ploie le mastic gras. On doit se rappeler ([u’ii est 
formé d’égale partie de cire et de résine. Il est bon 
ajouter un peu de ciment, et de faire chauffer les 
Parties que l’on veut rejoindre. 


4, RÉPARATION DES OR.JETS EN GRÈS. 

P 

Four recoller les objets en grès, on se sert du ciment 
^tiivant, qui résiste parfaitement à l’action des agents 
^hnosphériques : on mêle 20 parties de sable de 
^'Ivière bien blanc et sec, 2 parties de litbarge fine- 
pulvérisée et 1 partie de chaux vive en poudre 
^vec assez d’builc de lin ordinaire, ou mieux d’huile 
^*0 lin siccative pour que le tout ne soit qu’luimecté 
former une masse pâteuse; on enduit d’abord 
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les parties à recoller (riniile tic lin au moyen (run 
pinceau. Ce ciment liiiit au bout do (juclques semaîncs 
par acquérir une durcto et une adliérence supérieures 
h celles du grès; il eu vient meme au point de donner 
des étincelles sous le briquet. Lorsqu'on remplace la 
chaux vive par 10 pour 100 de calcaire en. poudre, 
on obtient le ciment-mastic qui remplace actuelle¬ 
ment, dans beaucoup d’endroits, le ciment romain 
pour couvrir les terrasses, etc., et que Ton emploie 
aussi fréquemment pour mouler des statues-qui pré¬ 
sentent sur celles en plâtre le graml avantage do ne 
pas s’altérer à l’air libre par raction des agents atmo¬ 
sphériques. 
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OUATRIÈME SECTION 

MOULAGE A LA CIRE 


§ 1. INTRODUCTION HISTORIQUE. 

^'ersonne n’i^^noro à quoi point de pevfcctionne- 
les Laumonier, les Auzoïix, les Dupont, les 
Despine, ont porté le moulage de l’homme avec ses 
inverses affections morbifiques ; M. le professeur 
^f^enbert Wachelhausen a publié, sur ce sujet, un 
h'avail plein d’intérêt, dont l’analyse ne sera point 
<iénuée d’utilité. ■ 

R est bien reconnu que l’impression que font les 
^gtires humaines en cire est presque toujours celle 
cadavres bien conservés, que l’on aurait habillés, 
^Près leur avoir mis du rouge, et auxquels on aurait 
^tniné les attitudes convenables. Il est certain aussi 
on peut représenter en cire les plantes grasses, en 
^<^nnant à cette représentation leur forme, leurs cou- 
*0ürs, et jusqu’au léger duvet que Ton remarque sur 
Certaines feuilles. INous devons convenir cependant 
^Ue les images en cire n’ont jamais ce caraclère,cette 
•individualité que la sculpture et la peinture peuvent 
iionner à leurs productions, et que l’on estime meme 
plus que la ressemblance exacte. Malgré cela, il n’en 
pas moins évident qu’au moyen des moulages en 
^ii’G, l’anatomie peut être mise à la portée des gens 
•^Ini monde, des peintres, enfin de tous ceux que la 
ilissectiûii des cadavres attire dans les amphithéâtres; 
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les préparations en cire donnent aussi, en peu de 
temps, des notions très précises sur l’art des accoU' 
chements. Dans les derniers temps, on a aussi figuré 
plusieurs points de vue des maladies exiernes et les 
opérations chirurgicales qu’elles nécessitent, leurs 
opérations, celles de la pierre surtout. L’art enfin de 
travailler la cire peut offrir, à différentes dissections 
pathologiques, une utilité réelle et durable pour l’art 
de guérir : c’est ainsi qu’on pourrait ou qu’on peut 
examiner le cerveau des fous et des frénétiques, figu¬ 
rer leur différence d’avec celle des hommes à l’état 
normal. Ces travaux pourraient peut-être indiquer les 
limites entre la folie et la raison avec bien plus 
d’exactitude que les ingénieuses hypothèses de Porta 
et de Lavater. Par ce moyen, on peut rendre jus¬ 
qu'aux plus petites ramifications de ce précieux or¬ 
gane. Pour démontrer les immenses avantages que la 
céro})lmli(jîie offre k l’art de guérir, on n’a qu’à visi¬ 
ter le superbe cabinet de Florence, la Pergola, celui 
de la Faculté de médecine de Paris, celui de M. Du¬ 
pont, etc., etc. C’est là qu’on peut contempler la na¬ 
ture dans toutes ses aberrations, ses difformités, et 
dans la série des maux qui affligent l’espèce humaine. 
La plupart do ces pièces sont horribles de vérité. 

On ne saurait assigner l’époque de la naissance de 
la ccroplastiquc ; elle semble se perdre dans la nuit 
des temps. Il est cependant probable que cet art a 
passé des Egyptiens et des Persans aux Grecs, parce 
que ces deux peuples se servaient de la cire pour em¬ 
baumer les cadavres, comme l’attestent Hérodote et 
Cicéron [Hérodote //, Cicéron tusctil),l\ est même des 
auteurs qui assurent que le mot momie provient d’un 
ancien mot égyptien mwm, qui signifie cire. 
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Au rapport de Pline, ce fut Lysistrate qui moula 
G premier, d’après nature, des figures humaines, et 
coula do la cire dans ces moules ; il était né à 
^ycione, et vivait du temps d’Alexandre-le-Grand, 
cest-à-dire dans la olympiade. Cette méthode 
propagea ensuite chez les Romains. En efiet, Pline 
Assure aussi que dans les vestibules de leurs palais, 
familles romaines avaient placé les bustes en cire 
leurs ancêtres, et qu’on mettait un certain luxe 
^ les faire porter devant le défunt lors des funé¬ 
railles, 

l^î>-ns le moyen-àge,la céroplastiquo éprouva le sort 
tous les autres arts ; il paraît cependant qu’elle se 
<^onserva dans les cloîtres, puisque dans les cérémo- 
^les religieuses les visages, des figures de saints, 
étaient représentés en cire. 

tlans les derniers siècles, il paraît que c’est/Indrea 
<lel VerocJiiOf maître d'Andrea de Vinci, qui essaya le 
premier d’imiter en cire le visage des personnes mor- 
ou vivantes. Ce dernier vivait vers le milieu du 

première idée 
en cire est duc 
, en 1650. Sans 
^nercher à établir s’il fut prêtre ou gentilhomme, 
dirons qu'il avait un talent particulier pour Pi- 
^Ratioii. Ainsi, par une étude constante du beau et 
® l’anatomie, il parvint h enrichir Bologne, Florence, 
^^nes, etc., d’un grand nombre d’ouvrages pleins 
^ titilité et d’intérêt. Ce qui frappait surtout l'atten- 
des connaisseurs, c’était l’expression des divers 
^®&rés de putréfaction des corps humains, et les di- 
'^l'ses influences de la peste sur l’homme. Ces pré¬ 
parations ont figuré longtemps dans la galerie de 


siècle. On croit cependant que la 
défaire des préparations anatomiques 
^ i^uetano Juîio /yiimbo, né à Syracuse 
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Florence, jusqu’au moment du grand-duc Léopold 
qui on fît présent au docteur Lugusi, son médecin- 

T/app!ication de la c6roplasti([ue à l’anatomie fut d’a- 

* 

bord cultivée a lîolugiic. Ercolc l.elli, a^ïres avou’ 
étudié le dessin dans l’Académie Clémentine, s’ap¬ 
pliqua, par ordre du pape, à l’étude de l’anatomie, 
et fît un grand nombre de modèles en bois et en cire, 
destinés à ceux qui se consacraient à la chirurgie ou 
au dessin : c'est sous lui que Oiovani Manzolini, en 
1700, étudia ranatomie, et sous G. Carlo Ledreiti et 
F. Monii, il étudia la sculpture. Lelli profita des ta¬ 
lents de cet artiste pour rauatomie, pour l’aider dans 

ses modelages anatomiques. Manzolini, piqué de ce 
que Lelli s’appropriait son propre travail, le quitta, 
et fît plusieurs pièces remarquables pour l’Institut de 
Bologne, la Société royale des sciences de Londres, etc. 
Il mourut en 1755 ; mais sa femme continua avec 
plus de succès ses travaux, car elle sut donner pins 
de perfection à ses ouvrages en cire, en appliquant le 
coloris naturel; elle indiqua les veines, les artères, 
les nerfs et les autres parties par des numéros qui se 
rapportaient à une description qui était son ouvrage- 
Elle exécuta aussi diverses parties, telles que l’oeil, 
l’oreille, dans des dimensions trois fuis plus grandes 
que nature. Plusieurs de ses ouvrages ont passé à 
Turin et à Saint-Pétersbourg. L’Institut de Bologne 
possède une collection de préparations anatomiques 
de cette célèbre artiste. Antonio Galli, professeur de 
chirurgie à Bologne, a contribué aussi à enrichir cette 
dernière collection. En 1750, il fît exécuter, par diffé¬ 
rents artistes, des acteurs avec des fœtus, dans leurs dif¬ 
férentes situations, pour les démontrer dans son cours- 
Cette collection est une des plus belles en ce genre, 
moins cependant poui* l’art actuel que pour le grand 
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Nombre de pièces, l^cs autres artistes les plus distiii- 
tüés sont : 

Caha, qui fit, en 1700, la collection du proies- 
^eiu‘ Gograffi, à Padoue ; 

lippe Baiuyani, qui, en 1708, exécuta quelques 
Pfeparaliuns anatomiques en cire, qui méritent d’ètre 
P^ficées à coté de celles d’Ercole Lelli; 

Berriniy qui est le premier qui ait mis la ccropUis- 
«que en honneur à F'ierence; 

Le chevalier Félicc Fontema, qui a porté cet art à 
degré de perfection inconnu jusqu’alors, et qui 
® ^st acquis un nom si distingué dans la physique, 
histoire naturelle, etc. 

Parmi les artistes français, on ne doit point oublier : 
^lademoiselle Bicrrky née en '1719 et morte on 'J79o. 
Llle exécutait des préparations anatomiques, ou 
^êûie temps que mademoiselle iîassepotte travaillait 
^ la suite des objets d’histoire naturelle, peints sur 
qui sont maintenant au Muséum d’histoire na- 
^^l'elle. L’impératrice de Uussie acheta plusieurs de 

ses 





Pinson J qui exécuta pour le duc d’Orléans ses 
Préparations qui sont au Muséum d’histoire naturelle. 

y remarque surtout des tableaux qui représentent 
7^8 les états du poulet dans l'œuf pendant l’incuba- 
Lûn et à sa sortie, ainsi que tous les états do la limace 
de la sangsue. 

Bertrandy qui a consacré principalement scs 
travaux h la représentation dos cas patliologiquns, 
la direction du célèbre Dessault. 
laumoriier, de itouen, et Laurnonier, sœur 
^ professeur Thouret, doyen de la Faculté de Paris, 
^^11 les ouvrages sont très remarquables par leur 
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exactitude et par la perfection de leur fini. M. LaumO' 
nier a fait plusieurs élèves, entre autres M. Delmas, 
qui a été professeur à la Faculté de médecine d® 
Montpellier. Enfin cet art semble avoir atteint de nos 
jours un degré de perfection étonnant entre les mains 
des artistes déjà cités dans la partie de cet ouvragé 
consacrée à son historique. Pour en acquérir un® 
preuve certaine, on n’a qu’à parcourir les belles col¬ 
lections de Bologne, Florence, Madrid, Saint-Péters¬ 
bourg, Paris, etc. 

Nous ne passerons point sous silence le musée 
d’Utrecht par Bieutaud. L’Angleterre est surtout re¬ 
marquable par la beauté des collections pathologiques 
en cire. Une des plus belles est celle de Gui/s hospital; 
le Musée de lhi72ter, Lincobi's inm Field, se distinguo 
surtout par la beauté des pièces d’anatomie patholo¬ 
gique ; le Musée des chirurgiens de Dublin, quoique 
moins grand, est plus complet; celui d’Edimbourgî 
quoique inférieur à ce dernier, est cependant très 
beau, et, sous divers points de vue, supérieur à celui 
de Paris. Celui de l’hôpital Saint-Barthélemy, à Lon¬ 
dres, n’est pas dépourvu d’intérêt. 

§ 2. MOULAGE A LA CIRE. 

Nous avons déjà vu, en suivant les progrès succes¬ 
sifs de la plastique, que la cire a été la seconde ma^ 
lière employée dans cet art. Il est probable que jus¬ 
qu’à l’invention du moulage en plâtre, cette substance 
a été d’un usage fréquent, à raison de sa ductilité 
lorsqu’elle est chaude, et de sa dureté lors de son 
refroidissement, état qui la rend si propre à prendre 
toutes les formes et à les conserver. 
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^ous avons vu que chez les Romains on employait 
cire à reproduire les traits des ancùlres. Elle scr- 
^'^it aussi chez les Grecs à faire des portraits, puisque 
*^ous voyons que le frère du célèbre Lysippe moula, 
de la cire, le visage de beaucoup de personnes; 
peignait ensuite ces moules, et tâchait ainsi de 
^^ûdre la ressemblance exacte. C’est, â l’exception de 
dernier point, à peu près le procédé que l’on suit 
Encore aujourd’hui pour mouler les figures en cire. 

Le moulage dont nous allons nous occuper ici n’a 
®ucun rapport avec le moule à cire perdue, que nous 
décrit lorsqu’il a été question du moulage des 
^lîdiies équestres. 

La cire est d’un prix trop élevé et d’une nature trop 
^*^ficate pour qu’on l’emploie à faire des creux; elle 
sert, à proprement parler, qu’au coulage. Cepen- 
en certain cas, elle sert à prendre des empreintes 
nature, et voici comment : 
l’on veut mouler sur nature une main, un pied, 
exemple, on fait fondre de la cire et l’on engage 
^ niodèie à plonger à plusieurs reprises la main dans 
plie cire encore chaude, mais n’ayant déjà plus que 
ehaleur nécessaire pour rester encore liquide. De 
î^ette manière, on donne au creux telle épaisseur qu’on 
convenable. On laisse un peu prendre; ensuite, 
Une brosse, on applique une couche épaisse de 
ptïe assez grossier pour maintenir la cire. Quand le 
L ^tre est durci, on l’ouvre d© la même façon que le 
a catsse. 

, moule de même divers petits objets, tels que 
poissons, des oiseaux, des fleurs. Pour ces der- 
la cire doit être tiède à y pouxmir tenir le 
On plonge dans cette cire la fleur sur laquelle 
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il se forme une petite couche transparente qui on 
laisse apercevoir toutes les parties et contribue à los 
conserver. Au reste, ce genre de moulage est trii^' 
peu usité. 

On sent qu’il est impossible de mouler la cire sm’ 
nature lorsqu’il s’agit d’une tête, d’un torse. Dans 
cas, et presque toujours, on emploie des creux en 
plâtre et on coule la cire à la volée, comme il a été 
dit pour le plâtre. 

On commence par J)ien attacher les creux afin que 
les joints ne reproduisent point de coutures. On h 
fondre la cire au bain-marie dans un vase parfaite' 
ment propre. Selon l’age, le sexe ou le climat, ou 
colore la cire, si Fou doit représenter la nature. S il 
s'agit d’une figure d’enfant ou de jeune femme, en 
mot assez de rouge pour donner à la cire une teiid*^ 
rosée. On s’assure que le creux est bien propre 
bien durci, on le renverse et on y verse la cire à pie' 
sieurs reprises, afin de donner sur toute la surfac® 
une égale épaisseur. Pour empêcher la cire de 
déjeter, et par conséquent afin d’augmenter la 
de la figure, on coule dedans un noyau de plàtr(3f 
c’est-à-dire que Fon introduit, par l’ouverture de 
base, du plâtre assez grossier, qui achève do remphi' 
l’intérieur de la statue. Les.petites figures.on cn'^ 
que Fon voit partout, les maquettes ou mannequin^’ 
non colorés que Fon moule pour les sculpteurs, iForI 
pas ordinairement de noyau. 

S’il s’agit de ci ai lcr la cire dans le creux pris sRi \ 
le visage, sur nu bas-relief, on a[»p!îque la cii’C ^ 
chaud avec le pinceau. On le pourrait aussi pour 1^^ 
grands objets, en agitant cette matière absoluin^^i^ 
comme du plâtre ; mais il est rare qu’on prenne 
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soins. Lorsqu’on a coulé dans le creux de cire, on 
*6 retire du plâtre qui le soutenait et on le fait fondre 
pour un autre usage. 

cire prend du retrait en se refroidissant; les 
formes prennent leur vivacité, souvent dans des pro¬ 
portions inégales, et l’on est toujours obligé de répa- 
^01' la cire pour leur rendre de la fermeté. A cet cllét, 
emploie de fins racloirs en bois dur, et l’on agit 
Comme si on avait à réparer une figure en plâtre. Il 
^0 reste qu’à faire peindre la figure avec les couleurs 
icates employées pour peindre les masques. On la 
Confie alors à dos mains exercées. L'opération finit 
la pose des yeux d’émail. 

Que le mouleur nous permette un conseil : « Mieux 
les figures en cire coloriée sont faites, plus elles 
paraissent froides. On no se contente plus do la 
Couleur, on voudrait les voir se mouvoir, respirer, 
parler; leur immobilité, la fixité de leurs regards, 
^'^lïipent toute le charme; ce ne sont plus que des 
^orts qu’on a fardés des couleurs de la vie. » Ces 
observations, que nous rapportons d’après M. de Cla- 
J^^c, sont pleines de raison et de goût. Aussi, pour 
^or les suffrages des artistes, des personnes d’un 
ooùt délicat, faut-il éviter cet écueil et donner aux 
^§cires en cire l’état du sommeil, de révanouissement 
de la mort et représenter de préférence ; Cléopâtre 
Courante, Endymion endormi, Niobé succombant à 

douleur, etc. 

Qft moulait autrefois en cire pour le service et les 
Ofuements des tables, des fruits coloriés. On n’en fait 
^faintenant que pour les collections botaniques, telles 
celles de la galerie du Jai’dîn des Plantes, à Paris, 
laquelle on voit des fruits d'une vérité frappante. 
^iouIeu}\ 10 
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La colleclion des cbainpignons est surtout remarqua' 
Lie, Pour mouler ces objets, on emploie deux mé¬ 
thodes. La première consiste à prendre surnature un 
moule en deux coquilles, que l’on enlève de dessus 
le modèle, que l'on réunit ensuite, et dans lequel ou 
coule la cire. Le second moyen est celui que nous 
avons indiqué à l’article des creux perdus pris sui* 
nature et qui permet de reproduire les plus petits 
objets avec une vérité étonnante. 

Cire 77iolle perfectionnee, 

M. Vandainme a donné, pour la préparation d’unc 
cire molle, Irès-favorable au moulage, la formule 
suivante : 

Cire jaune en morceaux. 500 gram. 

Racine d’orcanetle concassée. ... i8 — 

Essence de térébenthine.iOOO — 

On introduit la cire dans un pot de faïence; d’uu 
autre coté, ou fait infuser, pendant dix minutes, 
racine d'orcauette dans l’essence de térébenthine; on 
passe à travers une toile serrée, on verse la li(juciir 
sur la cire, on laisse le mélange pendant vingt-quatro 
heures. Alors la cire est complètement dissoute ; il 
sLifüt plus que d’agiter la composition avec une spa¬ 
tule eu bois. 

C.e procédé paraît préférable à celui qui consiste a 
faire usage du feu, ce qui dénature en partie la cire 
en faisant évaporer ])lus ou moins l’essence qii cil*? 
contient et expose le préparateur à des accidents fu' 
ncsles. 
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<i. MOULAGE a la CIRE SUR MOULES EN CIRE, 

P HOCÉDÉ DE H, l’aBB R LAROCHE. 

l*’ Préparaiion du moule, 

On commonce par confectionner le moule en cire. 
*'onp cola, on fait fondre dans un vase, qui peut con- 
^6nir Fohjet à mouler, de la cire mêlée d’un peu du 
^^ïif On do stéarine qui la rendent moins cassante. Il 
essentiel d’examiner avec soin la dépouille, do 
^^e^nière à ce que le moule ne soit pas éraillé lors- 
On le séparera en morceaux. 

Si l’objet à mouler est en métal, on le fçraissc avec 
l’buile, soit au moyen du doigt, soit avec im linge 
cliilfou gras, préférablement avec un pinceau, 
est en stuc, en plâtre ou en une autre matière 
b^rinéable, on le trempe dans Feau et on Fessniode 
qu’il n’en reste pas à la surface du modèle : il 
résulterait des trous sur le moule. On doit obser- 
la même précaution pour l’huile. La plus légère 
rouche empêcherait Fadhérenco. 

On introduit alors, dans la cire tenue assez chaude, 
objet il mouler, qiie.Fon suppose maniable et do 
nunensions assez restreintes. Il est essentiel d’éviter 
temps d'arrêt qui produiraient plus tard des raies 
relief. On retire l’objet et on le replonge succossi- 
yornent, afin de donner au moule une couche assez 
épaisse; 3 à 4 millimètres d’épaisseur suffisent pour 
^^0 statuette de 20 à 2.-> centimètres de hauteur. 

que la couche de cire est assez solidifiée, on 

U * 

‘ d^nre avec une lame mince les divers morceaux du 
^^^oule, eu suivant les lignes de dépouille. Ils se sépa- 
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reront en se refroidissant et tomberont presque d’eux- 
mêmes. 

Lorsqu’on vent monter le moule, on en rejoint les 
morceaux avec de la cire. 


2“ Moulage. 

Le moule étant monté et complètement froid, 
prépare de ia cire à une température peu élevée au- 
dessus du point de fusion, et l’on en remplit le moule 
sans interruption. Dès que la cire commence à pren- 
dre sur les bords, on renverse le moule, et il reste à 
l'intérieur une couche de cire de 2 à 3 millimètres 
environ d’épaisseur représentant l’objet moulé. Pour 
l’extraire, on sépare avec précaution les divers mor¬ 
ceaux du moule, et on les met de coté pour servir à 
un nouveau moulage. 

§ 4. APPLICATION DE LA CIRE AU MOULAGE DES CADAVRES 

• ET DES PIECES ANATOMIQUES. 

Nous avons vu dans rintroduction de cette section 

que le moulage à ia cire était usité chez les anciens 

pour reproduire les traits des morts ou pour mettre 

leurs cadavres è l’abri de la putrétaction. Do nos jours 

on ne donne pas à ce moulage une semblable appÜ' 

cation, mais oa s’en sert avec succès pour la repro' 

duction des pièces anatomiques. Nous-mème, nous 

l'avons employé avec succès pour conserver quelque® 

% 

oiseaux et même des plantes. Mais on doit ajouter n 
la cire un huitième de belle térébenthine; par ce 
moyen, elle a plus de liant et ne se gerce pas. Ce 
moulage, s’il est bien fait, et si on lui a donné un® 
épaisseur de 1 à 2 centimètres, reproduit exactement 
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S et les formes dn défunt, il comliat aussi ia 

piifréfueiinn. 

^ Cependant, nous devons faire remarijucr ici que la 
a le défaut de se contracter en refroidissant. Il 
résulte un amaigrissement regrettable des extré¬ 
mités et particulièrement du nez, lorsqu’il s’agit du 
moulage de la face. Cette dilformité nuit beaucoup à 
ressemblance. 

En Egypte, on suppléait h la cire par le bitume, et 
lions no doutons pas que celui qu’on prépare pour 
l'econvrir les terrasses, les trottoirs, etc., ne produise 
même ellet. 

iNüus devons ajouter que nous avons vu au Musée 
Hunter, à Londres, un cadavre très-bien conservé 
par la seule injection do la térébenthine dans les vei¬ 
nes et les cavités. (Voyez, pour tout ce qui concerne 
ms préparations analomiques, le Maimel du I^atura- 
préparateur^ 2® partie, de VEncyclopédi€-Ji07'et.) 
M. le docteur Despine fils a eu l’heureuse idée de 
présenter une série de cas pris sur nature, positifs 
choisis, qui, dispensant de lectures fastidieuses et 
s éloignant de tout système, olfrissent à l’œil l’état 
^cs maladies et celui de leur guérison. Pour cela,* il 
^ formé une collection de pièces en cire qu’il a dé¬ 
posée dans rétablissement thermal d’Aix, en Savoie; 
d a voulu ainsi parler aux yeux. Cette précieuse col- 
metion présente déjà jilusieurs cas remarquables de 
^Héritions opérées par les eaux thermales. Nous de- 
yons faire observer que ces pièces de conviction ont 
^lé moulées par le docteur Despine lui-même, dont 
l’habileté en ce genre était avantageusement connue. 

serait à désirer que les autres établissements ther¬ 
maux, au lieu de rassembler des collections de vieilles 
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médailles ou quelques trou cou s do pierre pour attes¬ 
ter les antiquités de leurs bains, ce qui ne saurait rien 
ajouter à leurs vertus, formassent des Musées pallio- 
logîques semblables. Ces archives médicales reste¬ 
raient là comme les ex-voto des églises pour attester 
leurs miraculeuses guérisons. 


§ 5. MOUL.AGE A LA CIRK Ij’UNE STATUE ÉQUESTRE. 

Cette importante opération du moulage à la cire 
est toujours précédée de soins particuliers relatifs à 
la confection du moule, qui se fait presque toujours 
en plâtre. ISous en avons parlé avec détails au § lO 
du chapitre IV, page (ÎO. Pour éviter des redites et 
une nouvelle description tout à fait inutile, nous y 
renvoyons le lecteur. 

Au fond de la fosse, dans laquelle on a disposé à 
l’avance le châssis do charpente destiné â soutenir les 
pièces du moule, on construit une plate-forme en 
maçonnerie, qui n’est pas pleine, mais divisée en com¬ 
partiments carrés. C’est sur elle que se pose le châs¬ 
sis que l’on remonte comme il a été dit â la page Gl* 
Il faut également remonter le moule pour faire le 
modèle en cire. Cet énorme modèle emploie jusqu’à 
GOO kilog. de cire, non compris les autres substances 
dont celle-ci est mélangée. 

Le mouleur commence par faire fondre sur im feu 
doux de la cire mêlée de résine et de suif. Quand elle 
est liquide, il prend des moules de plâtre plats de di¬ 
verses longueurs, et de 4, G et même 8 centimètres 
d’épaisseur, non compris l’épaisseur du plâtre. 

Ces moules sont semblables â deux tablettes paral¬ 
lèles, qui s’adapteraient l’une sur l’autre au moyeu 
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rebord dpais d’un doigt régnant tout autour, et 
dessous de la viA^e arête du moule. Les rebords ou 
^'Ji'dufes de l’une et de l’autre tablette se rejoignent 
s’emboîtent à recouvrement. C’est entre ces deux 
j^^rties du moule que l’on coule la cire après qu’on 
a huilées légèrement. Dès qu’elle a pris, on sépare 
parties, et l’on a une tablette de cire que l’oii 
^oitirne aussi épaisseur. On peut, pour abréger le 
préparer les épaisseurs de cire sur une plan- 
, avec ou même sans rebord, mais elles n’offrent 
limais une surface aussi nette et aussi égale que les 
■^Mettes ou épaisseurs moulées. Cela terminé, lemou- 
prend l’une après l’autre toutes les pièces du 
et les frotte d’un peu d’huile d’olive sur leur 
^^^fface intérieure; il trempe ensuite un pinceau de 
‘^|aircau dans le mélange de cire, résine et suif appelé 
préparée, et maintenu liquide au moyen d’un 
de cendres chaudes ou mieux encore d’un bain- 
^^ric. Ce pinceau, passé sur rintérieur de chaque 
pïède, leur donne environ 3 millimètres d’épaisseur. 
6tte première impression un peu refroidie, ou la 
lue avec une ripe ou grattoii* à dents. Rustiquer 
“‘Knitie ici piquer, gratter de manière à faire des iiié- 
^J^htés. Cette opération prépare la première couche 
à s’adapter parfaitement avec les épaisseurs, 
^inédiatement après cette manœuvre, on fait chaiif- 
} Une épaisseur de grandeur analogue à celle de la 
® qu’elle doit recouvrir, on la rustique et on l’ap- 
* ïque sur cette pièce enduite de cire. Si, comme il 
J^Dive souvent, l’épaisseur dépasse la pièce, ou la 
^ exactement sur cette dernière, et l’on conserve 
. ® *‘egnurcs pour les faire fondre plus tard. Il ne faut 
mettre une épaisseur de moindre grandeur 
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que la pièce, parce qu’il n’est pas possible de l’alîoii' 


O'j 11* 

l * 


Afin que la cire et l’épaisseur qu’on y adapi*^ 
conservent une certaine mollesse propre à favori' 
ser leur union, on entretient un degré de clialen*' 
convenable dans l’atelier. Quelques mouleurs 
dispensent de rustiquer les couches des pièces oii 
les épaisseurs, ou même les unes et les autres; 
se contentent de repousser les dernières avec 1^^ 
doigts pour leur faire prendre la forme des pr^' 
mières couches. Nous ne conseillons pas de traiti^*^ 
ainsi toutes les pièces, principalement les grande^f 
car faute de rustiquer convenablement, et de lier 
étroitement les deux parties, il pourrait arriver qu’iî*' 
les se b ou rso U filassent et que le plâtre liquide, 
doit ensuite être coulé, passât entre elles et prodoi' 
sît le plus mauvais effet. C’est tout au plus si 
peut se permettre cette omission pour les petites 
ces et les moyennes. 

L’épaisseur do la cire ne doit pas être la même 
tout; on la calcule d’après la force que Von veut dûH' 
ner au métal et selon les différentes parties de la statui^' 
A cet elfet, il est nécessaire de s’entendre avec le fi^^" 
deur. U est de principe que les parties inférieur^^J 
qui, par leur position, doivent supporter le plus graH^ 
poids, soient plus épaisses que les parties supériciiriî^' 
Ainsi, il est nécessaire de tenir ces dernières très 
gères et de renforcer le reste de la masse, tandis 
les paturons des deux jambes, qui portent le 
sont coulés massifs; d’où il suit que dans cespartii^^' 
la cire remplira à peu près toute la concavité 
moule. Le mouleur n’oubliera point que de l opt'i' 
lion du moulage en cire dépendent la légèreté et ‘ ! 
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de la fonte* Il ne saurait donc apporter trop 
soins dans cette importante préparation, 
llans cette situation, toutes les pièces du moule 
doublé es de cire, et le châssis de charpente est 
établi de nouveau, mais sur la inacomiorie à compar- 

J ^ 7 * * 

"ffleuts (le la fosse. Alors on remonte le creux carré¬ 
ment et par assise, en commençant par l'intérieur 
jambes et le dessous du ventre. Le fondeur près- 
cette disposition pour avoir la facilité de mettre 
jiGs ferrements dans le creux du moule, dont on laisse 
^ moitié extérieure ouverte. A mesure qu'on place 
pièces de chaque assise et leur chapette, on bouche 
de la cire les joints afin qu’il ne reste aucun 
hitervallc. Comme les jambes supportent tout le poids 
corps,elles doivent avoir plus de force; aussi reçoi- 
^Ont-elies, de distance en distance, des bourrelets de 

Ce sont des enveloppes préparées pour les barres 
de fei* 

qui les traverseront, et autour desquelles il 
se former des collets de métal qui leur serviront 

renfort. 

l^arvenu ainsi jusqu’au haut des jambes et vers le 
^dieu du ventre, on place les grandes armatures ou 
*^rtes barres de fer qui doivent soutenir cette machine 
^^lossale et la rendre assez solide pour résister aux 
et au poids qu'elle devra supporter. Cet appa- 
j d regarde le fondeur; néanmoins nous en donnons 
^ description abrégée pour mettre le mouleur sur la 
de ces importants travaux auxquels U prend une 
J. si active et dont la préparation lui appartient. 

des armatures, épaisse à peu près de 11 centi- 
Jhetfes sur les quatre faces, traverse le moule dans 
*^ute sa longueur; elle sort divisée en deux branches 
la croupe et n'a qu’ime seule branche au poitrail; 
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ses trois extrémités sont scellées dans les trous prati¬ 
qués dans les blocs de gros qui forment les parois de 
la fosse; en outre, elle est soutenue par les pointair^ 
placés verLicaleinent, et renforcée par trois autres 
barres de fer sorties des flancs du cheval et scellées 
dans la muraille. La queue reçoit une barre, un<3 
autre placée dans le cou en suit la courbure, traverse 
la tête et se trouve maintenue par une tige en feï 
qui, servant d’arc-boutant, se rattache à rarmatiu’^ 
du poitrail. Les plus importantes de ces barres sont 
celles qui passent par les jambes et sur lesquell<^^ 
portent tout le poids de la statue. On forge ces fer^ 
avec beaucoup de difficulté, à raison de la courburo 
exacte qu'exigent les jarrets, les paturons, et aussi a 
cause de leur épaisseur, qui varie suivant les partie® 
où ils sont placés, et qui doit être d’une parfaite exac¬ 
titude. Leur ajustage dans le moule réclame encore 
beaucoup de soins. Afin de pouvoir être fixées datJ® 
le piédestal, ces armatures dépassent les sabots du 
cheval de I^.IG par le bas, et par le haut elles entrefll 
dans le corps. On établit encore dans le ventre de 
petites tiges transversales qui servent à accroche^’ 
une grille de fenton fort, ou de petites tringles carrées 
en fer; on leur tlonne la forme de celte partie du 
corps, elles contribuent k maintenir le plâtre et 
garantir la cire sur laquelle s’applique ce grillage- 
On dispose en outre, en difieronts sens, et de distance 
k autre, plusieurs petites tringles sur toutes ces fortes 
armatures, puis une grande quantité de fils d’arche^^ 
tortillés comme des flocons de crins ; on les approché 
le plus possible de la cire, à laquelle, en cer 
endroits, on les fixe au moyen de petits bouton® 
aplatis, ou têtes, situées à l’extrémiLé dos fils d’archt^^' 
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dehors, on lie fortement les assises les unes 
autres avec des crampons de fer ou de ûl d’arclial. 
plus de sûreté, et pour prévenir récartemeiit du 
on met des étrésillons de charpente qui portent 
Jlun bout contre la maçonnerie qui environne la 
et de l’autre contre les blocs de plâtre qui ser- 
^^Qt de chape au moule. 

Le moule entièrement élevé et consolidé, on fait les 
'*^^^Ures-jets. On nomme ainsi trois ouvertures de 20 
25 décimètres carrés, situées, Tune sur le dos du 
cheval, l’autre entre les oreilles, et la troisième sur 
léle de la figure. Lorsque, ainsi qu’oii le pratique 
^^mrnunément, pour opérer avec plus de facilité, on 
^^oule le cheval et la statue séparément, on corn- 
^^^ence par celui-là, et alors on ménage seulement 
, principales ouvertures. Les maîtres-jets servent 
^ ditroduire dans le cheval une masse de plâtre, 
^^ûmmèe le 7ioifau et quelquefois VàmCt mais bien 
plus rarement. Ce noyau se compose d’une espece de 
portier formé d’égales parties de plâtre et de brique 
P*lue. Celle que préfère le mouleur est la plus tendre, 
^ plus mal cuite et la plus homogène de pâte. Quel- 
'pJes personnes mettent un tiers de brique pilée sur 
^ux tiers de plâtre, elles veulent aussi que l’on pra- 
'Huo â cha(iue Jet un godet, auget, ou conduit auquel 
‘^^^utit une gouttière pour conduire le mortier du 
^^yau. Ce soin est à peu près inutile. 

. Il n’en est pas de meme de la précaution de faire, 

les parties les plus éloignées des 77iaUres~jets, 
^Uitrcs uLiverluros bien plus petites, et qui se iiom- 
simplement jets. C’est au mouleur â en déter- 
^iJjner [q nombre. Quelques-uns de ces Jets sont ex- 
^^ument resserrés et servent seulement à donner 



































180 


MOULAGE A LA CIRE. 

de l'ail* quand on coule le noyau ; aussi les iiomiuG- 
t-on évents. Les pins grands sont appelés maîtvcS' 
évents. Il va sans dire que les jets et les évents sont 
tous pratiqués sur la partie supérieure du cheval- 
Mais, lorsqu’on coule de source, ce qui arrive souvent, 
les jets sont pratiqués latéralement à la pièce. 

Le moule du cheval est alors entièrement creux d 
garni de sa cire. Au moyen du noyau, le mouleur va 
le remplir d’une masse pleine et solide, qui entrera 
dans toutes les formes de la cire et la soutiendra 
lorsqu’on aura enlevé les pièces du creux. Autrefois 
on n’attendait pas que celui-ci fût complètement 
moulé pour le remplir, on introduisait le noyau a 
mesure que les assises s’élevaient. Cette manière est, 
dit-on, plus commode et plus simple; on la suit quel' 
quefois encore à présent. Cependant on préfère géné¬ 
ralement verser le plâtre par les jets après l’achève¬ 
ment du moule, ce qui se fait à pleins baquets. Tandis 
que le noyau est encore liquide, il coule entre les 
tringles et les fils d’archal qui le retiennent de tous 
côtés et pénètre jusqu’à la cire; il importe de bien 
remplir exactement et d’éviter les vents ou soufflures- 
<t Ce noyau, dit M. de Clarac, aura la forme du che¬ 
val, moins l’épaisseur de la cire et les ondulations 
inégales de sa surface intérieure : s’il en était dé¬ 
pouillé, il produirait l’effet d’une statue de cheval 
rongée par le temps et par les eaux, et qui, bien qu<^ 
dans son ensemble, a perdu la justesse et le fini de 
SOS contours, » 

On laisse le creux se consolider au moins pendant 
24 heures. On conserve le creux en plâtre jusqu'après 
la fonte, afin d’en faire usage pour réparer quelques 
accidents, s’il en survenait en coulant le métal, en' 
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suite il peut être démonté. Les blocs de plâtre, le 
^uâssis, sont enlevés comme le moule; le noyau, 
*'6vêtu de cire et formant une statue de cheval en 

m- 

demeure seul. Ce cheval, isolé, est seulement 
®uutenu par la grande traverse de Tarmature et par 
l<is traverses qui soutenaient le moule dans sa lar- 
b^ur. Le bronze doit remplacer la cire qui en déter¬ 
mine les formes et l’épaisseur. On conçoit donc aisé¬ 
ment avec quel soin le statuaire chargé du réparage, 
fait disparaître les coutures, et lui donne tout le 
^ni et la perfection possibles. En réparant la cire, il 
Importe de conserver son épaisseur, parce que si on 
^ ^mincissait trop, le métal ne trouverait pas assez de 
pour pénétrer dans les parties que l’on aurait 
mop alïâiblies, ce qui occasionnerait des lacunes et 
trous dans la fonte. Le statuaire doit sonder sou- 
les épaisseurs de la cire, éviter d^en enlever ou 
^ ajouter mal à propos, car s’il y en avait trop, 
ne serait que plus de métal à enlever ensuite à la 
^i^tue en bronze, tandis qu’il faudrait en ajouter et 
mjlister des morceaux après coup si la cire venait a 
manquer. Oa ne saurait trop conseiller au réparateur 
se servir d’un ébauchoir, d’une échoppe, au lieu 
ne tei* chaud, pour supprimer les excédants de cire. 
^ Les parties délicates qui avaient exigé des moules 
^parés, ainsi que la statue, s’établissent, reçoivent 
noyau, sont dépouillées du creux et réparées 
^nmme le morceau principal. Les premières sont 
^^ses en place par le statuaire lorsqu’il répare la 
%ure et le cheval. Celui-ci se fond d’abord, puis 
iliaque partie moins considérable. Le tout ensuite 
réparé, ciselé, rassemblé, et les joints ne peuvent 
^ Apercevoir. 

Mouleur. Il 
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Depuis ropération du réparage de ia cire jusqu’au 
moment de la fonte, les détails offriraieat le 
haut intérêt, le tableau le plus pittoresque, mais ils 
seraient inutiles au mouleur, c’est ce qui nous eni' 
pèche de les exposer. 

§ 9. MASQUES EN CIRE. 

On moule les masques en cire de la même maniéré 
que les masques en carton {voir plus loin page 208)î 
mais au lieu de carton, on emploie la toile de lin 
et à demi-usée. On commence par tailler cette toü*^ 
sur un patron ; on graisse le moule, on l’encolle, 
pose une toile sur la moitié de la tigure, absolument 
comme nous le décrirons pages 208 et 209. Poin* 
prendre exactement Tempreinte, on frappe sur 1^ 
toile avec une brosse à poils courts, afin de forcer 
la colle à bien s’imbiber dans le linge. On l’étenn 
ainsi parfaitement; mais souvent il arrive que la toil*^ 
fait des plis qu’on ne peut faire disparaître; alors on 
pince le pli tenace, qu’on relève verticalement, on 1^ 
coupe avec des ciseaux, on fend un peu la toile 
chaque côté et on la colle l une sur l’autre ; cela évit^ 
des épaisseurs qui nuiraient à la transparence. On 
place de la même façon l’autre morceau do toile qn^ 
doit faire la seconde moitié de la figure. 

Sur ces deux morceaux de toile, on en place deu^^ 
autres semblables de la meme manière et avec 1*^^ 
mêmes précautions. On a soin, dans ces deux opéfR' 
lions successives, do bien coller les deux jointure^^i 
qui doivent se recouvrir de 4 millimètres environ. 1^*^ 
masque étant bien sec, on lui fait subir les opération^ 
du r&parage et de Véhaiicliage, Cette dernière se pi’^' 
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ainsi qu’il suit pour les deux espèces de mas¬ 

ques. 

Oti commence par porter à la .cave les masques 
^ûparés et entassés; on les y laisse toute une nuit, 
ufin qu’ils reprennent une légère humidité : on pose 
chaque masque sur un moule en relief, qui nest 
^utre chose qu’un masque en carton, beaucoup plus 
fait sur le même creux, puis on prépare une 
couleur de chair très claire, délayée avec de la colle 
peau ; cette colle est nécessaire pour donner de la 
<^unsistance à la toile et au carton. Au moyen d’un 
pinceau, on passe sur la surface de chaque masque 
couche uniforme de cette couleur, on la laisse 
sécher sur les meules, et seulement lorsque la couleur 
^st bien sèche, on reporte encore les masques à la 
^9-ve pendant une nuit; ce séjour leur fait reprendre 
moiteur pour le second réiHira(jc ou éhaucliagc. 

Le lendemain matin, on examine chaque masque 
après l’autre, et lorsqu’on s’aperçoit que Tem- 
Preinte n’est pas exactement prise dans quelques 
P^i*ties, on le place dans le creux; ensuite, k l’aide 
instrument en buis ou en ivoire bien arrondi, 
avec une dent-de-loup enfoncée solidement dans 
manche, ou lui fait prendre, par le frottement, la 
Orme du moule, qui avait échappé d’abord au pre- 
travail. On passe ensuite une seconde couche 
O couleur de chair délayée avec de la colle de farine. 
oUe teinte est appropriée à Page et au sexe. Il y a 
quatre nuances diüérentes : la première, qui est la plus 
^osée, est pour les enfants et les femmes; la seconde, 
pour les jeunes gens ; la troisième, pour l’àgc mûr, 
^ 0 . quatrième pour les vieillards. Les autres cou- 


doivent être mises par des mains exercées. 
































MOULAGE A LA CIRE. 



I 


i 


Après avoir été réparés, ébauchés cl peints, 
masques en cire sont plongés verticalement les un® 
après les autres dans un vase qui contient de la beU^ 
cire blanche presque bouillante. Après quelques mO' » 
ments d’immersion, on les retire, on les laisse 
ter un moment, la cire se lige, et les masques son^ 
prêts à être vernis. 

Le vernissage se donne en couvrant toute la surface 
du masque avec un vernis blanc à resprit-de-vid' 
Les masques de carton se vernissent de même; 
leinont, après qu'ils sont peints, ils reçoivent un 
collage de colle de farine claire qu’on laisse bi^t^ 
sceller : on met ensuite le vernis. Cet encollage ^ 
pour but d’cmpécher le vernis de tacher la figur®' ? 
IVndant ces opérations i! faut un moule en relief f 
supporter chaque masque qii’on travaille ou qui sèche» ^ 
ce qui indique la nécessité d’avoir un grand noinht® | 
de moules. 
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MOULAGE A LA GELATINE 


§ i. CONSIDÉIUTIONS GÉNÉRALES. 

. sait avec quel fmi (rcxécution on reproduit au¬ 
jourd’hui les médailles, les jetons, les camées, les 
ïnerres antiques, etc., au moyen de la galvanoplastie. 

*on que la découverte de ces procédés ait été des 
plus avantageuses à Part du mouleur, comme ils 
constituent eux-mêmes un art important, ayant ses 

Sles et ses principes particuliers, nous ne pouvons 
pas entrer ici dans les développements que ce sujet 
Comporte. Nous sommes donc obligé de renvoyer le 
ccteur au Mcmnel de la Galvanoplastie j qui fait partie 
® 1 P^ncyclopédie-lioret, 

Toutefois, nous croyons indispensable de parler de 
^ P**ôparation des moules au moyen de la gélatine. 

Cotte substance, qui est d’un grand usage en galva- 
ooplastie, se prête admirablement aussi aux ditï’érents 
îïioulages qui nous occupent. Il est certaines difficul- 
do moulage qui ne peuvent même être résolues 
tnoyen de la gélatine. 

^ous allons donc indiquer la méthode ft suivre pour 
^^cparer les moules et pour mouler à la gélatine, et 

crire ensuite quelques procédés spéciaux de mou- 

avec cette matière. 

Nous renvoYons le lecteur à la deuxième section 

U 11 1 * ^ r • 

nvre II, pour la manière de préparer la gélatine, 
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Gt pour crantres renseignements que, pour la clarté 
de cet article, nous avons cru prét'érahle de réunir 
ailleurs. 

I 

§ 2. MOULAGE DES MODÈLES EN BAS-RELIEFS. 

Lorsque le modèle qu’il s’agit de mouler ne permet 
pas de faire de coupes, on dispose, dans le fond des 
parties percées à jour, une couche très mince de terre 
glaise ou des bandes de zinc, de manière à formel’ 
des cloisons qui empêcheront la gélatine, lorsqu’on la 
coulera, d’entourer complètement la partie ajourée. 

Il ne serait pas possible sans cela, on le comprend, 
d’enlever le moule de gélatine. 

Ensuite, avec des boudins ou des plaques de terre, 
on recouvre le modèle préalablement saupoudré de 
talc ou recouvert de papier mince. On fait épouser t 
à cette terre les formes extérieures du modèle. Puis 
on lisse la surface de cette enveloppe et on la graisse; 
enfin on la recouvre de plâtre de manière à former 
une chape. Si l'objet à mouler, ainsi recouvert, n’est 
pas de dépouille, on disposera, sur les côtés ou dans 
les angles rentrants, des chapettes en suivant la 
méthode que nous avons indiquée pour le bon 
creux. 

Lorsque le plâtre est bien pris, on retire la chape, 
on la nettoie intérieurement et on la rend bien lisse, 
on la perce de trous qui serviront d’évents, et on 
dispose, à sa partie la plus saillante, une ouverture ^ 
appelée verse par laquelle on coulera la gélatine. • 

La chape terminée, on procède à l’enlèvement de 
la terre dont on avait reconvertie modèle, on nettoie 
celui-ci avec soin et on le passe à l’eau de savon que 

* 
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on fera, autant que possible, séjourner dessus qiicb 
temps, après quoi on le graisse, 
chape est alors remise à la place qu'elle occu- 
Pait, sur le modèle sur lequel on la scelle. 

faut avoir bien soin de ne laisser aucun joint ou 
Ouverture qui permettrait à la gélatine liquide de 

s’échapper. 

conçoit qu’il existe un vide entre la chape ainsi 
posée et le modèle; c’est dans ce vide, qui était tout 
^ Pheure rempli de terre, que l’on va couler de la 

gélatine. 

Los chapettes auront été, bien entendu, mises à la 
place qu’elles doivent occuper après avoir été, ainsi 
la chape, passées à l’eau de savon et graissées 
^ornme le modèle. 

coule par la verse, la gélatine, en un filet mince 
continu, de manière qu’elle se répande également 
toutes les parties du modèle. Au fur et à mesure 
îoe la gélatine apparaît au niveau supérieur des 
^cnts, on les bouche avec de la terre glaise. Cette 
Précaution de laisser remplir les trous qui servent 
évents jusqu’à la surface extérieure de la chape est 
nécessaire à cause du retrait produit par le refroidis- 
^0^00111 de la gélatine. Pour la meme raison le trou 
P*’incipal (ou verse)^ doit également être rempli jus- 
Y bord ; toute cette gélatine en excès prendra 
P ^ce à l’intérieur. 

Lorsque le moule est complètement refroidi, on le 
^otire du modèle, puis, pour enlever la légère couche 
n graisse que le contact avec le modèle a laissée à 
surface, on le brosse légèrement avec du talc, et 
le lave ensuite avec une dissolution d’alun et d'eau 
n je.velle. Après quoi, et le moule étant sec, on le 
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brosse de nouveau jusqu’à ce qu’il soit bien débar¬ 
rassé de toute poussière ou farinage occasionné par 
l’alun. Puis on le graisse avec un mélange de stéarine 
et d’huile fine formant pommade. ^ 

On procède ensuite pour le coulage comme avec 
les moules en plâtre, sauf cependant qu’il faut veiller 
attentivement à enlever le moule aussitôt que le 
plâtre de Tépreuve est pris, sans quoi la chaleur dé- t 
gagée par le plâtre ferait fondre la gélatine. Avant de 
tirer une autre épreuve, il est nécessaire de laisser re¬ 
poser le moule. 

Pour les moulages de ronde-bosse, on procède comme 
pour les moulages en plâtre à bon creux : on établit 
successivement deux chapes ou coquilles dans les- , 
quelles on coule de la gélatine de la manière que 
nous venons de décrire. .. 

4 *• I 

D’après ce qui précède, on voit tous les avantages | 
que peut tirer un habile mouleur, de cette substance ; 

• mais une des raisons qui s’opposent à son emploi 
plus général est sa propriété d’ètre sensible à la cha¬ 
leur et à l’humidité. Sous l’influence de ces deux 
causes, elle fond ou se ramollit en effet très facile¬ 
ment. 11 existe, pour parer à ces graves inconvénients, 
certains moyens qui n’ont pas encore donné tous les 
résultats que l’on désirerait, mais qu’il est cependant 
utile de faire connaître. Avant d’en parler, nous allons 
encore décrire quelques procédés spéciaux de mou¬ 
lage à la gélatine. 

1° Procédé Delamotte. ‘ 

Nous extrayons ces lignes d’un Mémoire publié 
dans le IhilleHn de la Société d’Encûui^agemenf^ par 
M» G. Delamotte, ingénieur-chimiste. 
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« On trouve dans le commerce une grande variété 
de gélatines; toutes ne sont pas également lionnes 
pour le moulage. Celles qui se dissolvent le moins 
facilement, c’est-à-dire qui se renüeut le plus à l’eau 
froide sans se dissoudre, doivent être préférées. En 
général, la gélatine qui, une fois renflée, occupe le 
plus de volume, est la plus propre au moulage. Les 
gélatines de Bouxwiller, de Guise ou de Rouen, sont, 
sous ce rapport, les meilleures à employer. 

« Le moulage à la gélatine se pratique de la ma¬ 
nière suivante ; 

« La gélatine est mise en contact avec la proportion 
d’eau voulue pendant douze heures, puis soumise au 
bain-marie à une chaleur au-dessus de 100“ pour en 
opérer la dissolution; après quoi, on ajoute en mé¬ 
lasse un dixième du poids de la gélatine. 

Le contact de douze heures à l’eau froide a pour 
effet de déterminer le gonflement de la gélatine, gon¬ 
flement qui aide sa liquéfaction lorsqu’elle est chauf¬ 
fée an bain-marie. 

« La mélasse ajoutée étant parfaitement incorporée 
à la gélatine, on coule la matière sur le modèle pré¬ 
paré, c’est-à-dire entouré soit de papier ou de carton 
et chauffé légèrement à l’étuve, et l’on détache le 
moule après le refroidissement complet du modèle et 
de la matière. 

« Il est prudent, pour éviter de désagréger la géla¬ 
tine, de ne pas élever la température au-dessus de 100“ 
lors de sa dissolution, car une chaleur prolongée de 100“ 
lui üte en partie la propriété de se prendre en gelée. 

« Pour éviter l'adhérence si grande de la gélatine 
aux objets sur lesquels on la coule, il faut enduire 
ceux-ci de fiel de bœuf, 
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« La proportion d eau î\ niottro sur la gélatine va¬ 
rie entre 30 et 80 centimètres cubes pour 30 grammes 
de matière. Cette ditïérence dans la proportion d’eau 
vient de ce qu’une même gélatine est. plus ou moins 
hygrométrique. L’expérience a prouvé que les géla¬ 
tines faites rété sont supérieures, pour le moulage, à 
celles faites Thiver. » 

Nous avons remplacé avec grand avantage la mé¬ 
lasse par la glycérine, substance oléagineuse qui se 
mêle entièrement à l’eau, et qui est susceptible de 
modifier la gélatine de manière à lui enlever totale¬ 
ment sa contraction. 

Cette substitution donne des résultats de beaucoup 
supérieurs à ceux que fournit le procédé ordinaire. 

L’emploi de la glycérine se fait ainsi : 

Apres avoir fait renfler pendant douze heures 30 
grammes de gélatine avec l’eau froide, on chauffe au 
bain-marie jusqu’à complète dissolution, et l’on ajoute 
de 5 à 10 centimètres cubes de glycérine. Ce mélange 
opéré, on coule la matière sur le modèle préparé, et 
après le refroidissement, on détache le moule. 

Il est utile de colorer légèrement la gélatine; par 
ce moyen il est facile de voir si le dépouillement du 
moule s’est opéré d’uné manière complète. Comme 
matière colorante, on peut employer le carmin, Tin- 
digo ou la cochenille ammoniacale dissoute et filtrée. 

Pour éviter le ramollissement des moules en géla¬ 
tine, qui aurait infailliblement lieu par le séjour pro¬ 
longé dans un bain aqueux, on est dans l’usage de 
les enduire d’un corps gras avant de les introduire 
dans le bain métallique. Cette précaution est indispen¬ 
sable; toutefois, U est une réaction que nous avons 
utilisée et qui présente ]>eaucoiip plus d’avantages. 
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Ce moyen consiste à tremper le moule pendant 
<^iue!qne temps dans une solution tannique légère- 
iïient alcoolisée. 

Cette immersion modifie la surface du moule assez 
pour empêcher l’action prolongée de l’eau sur la gé- 
lâ-tine. 

Dans la galvanoplastie d’argent, on contre-moule 
sur celui en creux fait en gélatine, et l’on dépose 
^ argent sur celui en relief. Le moule est composé 
^vcc un mélange fait de la manière suivante : 

Cire jaune.25 parties. 

Graisse de mouton.. ..12 — 

Résine colophane. .. 4 — 

On fait fondre le tout ensemble, et on remploie 
liède. 

2“ P 7 ' 0 cédé Fox, 

M. Fox s’est également occupé de remplacer la cire 
Qu le plâtre employés pour former des moules, par un 
QQpps élastique, flexible, qui peut, tout en cédant à 
’’efFort qu’on fait pour l’enlever, reprendre sa forme 
PHniitive; la gélatine lui a réussi. Voici comment il 
Qpère : 

Il assujettit le corps dont il doit prendre l’empreinte, 
^ 27 millimètres au-dessus de la surface d’une table, 
^près avoir eu soin de l’huiler; il l’entoure alors, à la 
distance aussi de 27 millimètres, d’une languette 
Q’ïirgile qui dépasse la hauteur de l’objet. Il coule 
^lors, dans cette enceinte, de la gélatine en dissolu- 
saturée à chaud. Par le refroidissement, elle se 
Pfend en masse. 11 a soin de laisser en contact avec 
•Q corps des fils qui servent à couper le moule en 
^Rlant des parties qu’il est nécessaire pour l'enlever. 
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Ou coule dans ces moules, en plâtre ou en cire, 
pourvu que celle-ci ne soit pas trop chaude. 

§ 3. MOULAGE DU LINGE AU MOYEN DE LA GÉLATINE, 

PAR M. St A HL. 

■ 

On a essayé plusieurs moyens de durcir une étoft’e 
avant d’en prendre l’empreinte; mais jusqu’ici ces 
moyens se sont trouvés insuffisants. Ainsi l’eau do 
graine de lin, l’amidon, Teau de son, la gélatine, ont 
la propriété de raidir le linge; mais ces substances 
perdent cette propriété sous l’action de l’humidité du 
plâtre coulant, rétoffe reprend sa souplesse, et les 
plis ne tardent pas à se déformer et à disparaître. 

M. Stahl a trouvé un moyen d’empeser le linge de 
telle façon que le moulage on devient facile. Voici le 
procédé qu'il emploie : il fait bouillir, dans un demi" 
litre d’eau, 30 grammes de pépins de coings ; après 
avoir passé la liqueur, il fait dissoudre 10 grammes 
de gélatine, puis le linge est plongé dans la dissolu¬ 
tion toute chaude. Au bout de quelques instants, on 
le retire, on le tord, on le ressuie et on le dispose sui¬ 
vant la forme qu’on veut lui donner. Quand il est 
parfaitement sec, on procède au moulage. Lorsque 
l’opération est assez avancée, c’est-à-dire quand le 
plâtre commence à durcir, le linge, sous Faction de 
l’humidité dont il s’est imprégné lentement, a repris 
un certain degré de souplesse qui permet de le déta¬ 
cher sans offenser les parties les plus délicates dn 
moule. 

S’agit-il do mouler une main posée sur une étoffe» 
M. Slalil s’y prend delà manière suivante : sur l’étulfe 
.encore humide et drapée, il place la main dont l’evU' 





























1MPEKMÉAB1USAT10N DE LA GÉLATINE. 


193 


Pi'einte se forme et reste marquée, puis il la retire et 
laisse sécher l’étoffe. Quand la dessiccation est com¬ 
plète, ii remet la main à sa place et moule le tout en¬ 
semble, ou bien il moule la main d’abord et l’étoffe 
Ensuite; de telle sorte que les deux épreuves, pla¬ 
cées Tune sur l’autre, paraissent n’en former qu’une 
Seule, et ont l’avantage de pouvoir être séparées ou 
féunies à volonté. 

M. Sfabl a fait de son procédé des applications nom- 
• lireuses et variées et avec un succès constant. Il obtient 
tles résultats qui, sous le point de vue de rimitation, 
offrent un tel caractère de vérité, que, placé k une 
o^ssez petite distance, on pourrait prendre les épreu¬ 
ves pour l’étoffe même. 

On comprend tout le parti que les arts peuvent ti¬ 
rer de ce nouveau genre de moulage. 


' § 4. IMPERMÉABILISATION DE LA GÉLATINE. 


La propriété qu’a la gélatine d’être sensible aux 
influences hygrométriques du milieu dans lequel elle 
se trouve, constitue un grave inconvénient dans 
l’emploi de cette matière appliquée au moulage. 
Aussi, de nombreux essais ont-ils été tentés pour t'im¬ 
perméabiliser, ou tout au moins pour lui faire sup¬ 
porter, sans altération, une immersion assez pro¬ 
longée. 

Voici quelques-uns des procédés employés pour 
obtenir ce résultat : 


|er prorddé. — On dissout dans un litre d’eau 
chaude, 200 grammes do gélatine de première qua¬ 
lité, on y ajoute A grammes d'acide taniiique et 
autant de sucre candi, on mélange intimement et on 
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verse sur le moule entouré crune galerie; au bout (le 
quelques heures, la gélatine forme une espèce de cuii’ 1 
semi-transparent qui peut facilement être séparé et 
que son élasticité rend précieux pour le moulage des ^ 
objets en ronde-bosse. 

2 mc Procédé, — Le moule en gélatine ayant été 
obtenu avec de !a gélatine seule, sans addition d’au¬ 
cune substance, on verse à la surface une dissolution 
aqueuse contenant 10 0/0 de bichromate do potasse, 
on égoutte avec soin et ou expose ce moule à l’action 
directe des rayons solaires. 

• 3 mc Procédé. — On bat, dans un litre d’eau distil¬ 
lée, deux blancs d’œuf; on filtre et l’on mouille avec 
ce liquide toute la surface du moule en gélatine. On 
laisse sécher, puis on opère, comme pour le procédé 
précédent, avec la solution de bichromate de potasse, ^ 
en ayant également soin d’exposer la gélatine à l’ac¬ 
tion de la lumière solaire. Dans les deux cas, l’inso¬ 
lation suffira, par suite d’un effet chimique produit 
sur le bicliromate de potasse, pour rendre la couche 
de gélatine qui en est imprégnée complètement inso¬ 
luble. 

Un autre procédé consiste à verser sur le moule en 
gélatine un vernis quelconque. Le meilleur vernis à 
employer parait être celui qu’on obtient par la dis¬ 
solution du caoutchouc dans la benzine ou mieux dans 
le sulfure de carbone, — Le moule, après avoir été en¬ 
duit de ce vernis, doit être soigneusement égoutté, 
puis ou le laisse sécher. 


















Moulage du papier, du carton, 

DU CARTON-PIERRE, 

CARTON-CUIR, DU CARTON-TOILE ET DES LAQUES. 


§ '!. MOULAGE DU PAPIER. 

Cette sorte de moulage s’obtient de la manière 
^^ivante avec de beau papier fort et non collé : on 
^ ^Rouille légèrement avec une éponge et on l’appli- 
^^0 soigneusement sur l’objet on relief que Ton veut 
*^®produire. On frappe ensuite avec une'brosse douce, 
de faire pénétrer le papier dans toutes les cavités 
pour en bien prendre la forme. Quand le papier se 
^^ouve ainsi appliqué partout, on souffle sur les bords, 
1 enlève adroitement et on le fait sécher. On obtient 
Cette manière une empreinte très correcte du des- 
On peut avoir cette empreinte en relief en cou- 
■^nt du plâtre liquide qui pénètre dans tous les creux 
^ pRpier et reproduit cette empreinte. Ce procédé 
très utile au statuaire, à rarcliitecte, à rornoma- 
ÎJ'ste, à l’antiquaire, au voyageur, au graveur, etc., 
permet d’exécuter de très jolis moulages. 

§ 2. MOULAGE DU CARTON. 

Le carton que Ton doit au collage ou à la décom- 
Pesition du papier, offre au moulage une substauce 
devient plus intéressante de jour en jour. Autre- 
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fois sa composition ôtait fort simple et son usage forl 
restreint; maintenant cette matiore plastiipie, amé' 
lioréc par d’ingénieuses combinaisons, est susceptiW^ | 
de recevoir les formes les plus heureuses et les appl^' > 
cations les plus variées. Dans ce paragraphe, nou® 
traiterons de ses préparations ordinaires, des procédé^ 
reçus pour la mouler. Les paragraphes suivants coR' 
tiendront les détails de deux applications particulières 
du carton, et les perfectionnements connus sous 1^ 
flénominalion de carton-pierre^ carton-cuù\ etc. 

* 

Préparation du carton. 


Le carton dont la fabrication va nous occupe^ 
d’abord, est le carton de colUu/e, ainsi nommé parte 

qu’il est formé par la réunion de plusieurs feuilles de 

jiapier collées les unes sur les autres. C'est le moio® 
fort et le moins avantageux de tous les cartons, niai^ 
c’est aussi le plus facile à faire. 


Ce carton se compose de papier gris ordinaire» 
connu sous le nom de papier trace ou de papi^^’ 
main-brune. C’est le papier le plus commun de tousi 
mais, à raison même de sa mauvaise qualité, il pr^' 
sente ici un double avantage : sa pâte grise, épais®^’ 
üte la transparence au carton au milieu duquel il 
trouve collé, et prend parfaitement la colle, de teb® é 
sorte que le carton est ferme et solide, quoiqu’il soi^ 
assez mince. Le carton de collage a besoin aussi de 
papier joseph, pajjier blanc et fin, qui prend 
exactement rempreinte des moules. On achève 
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*^hrication on mélangeant le carton avec de la colle 
pâte, ou colle de farine, que Ton prépare en dé- 
^•^yant et faisant cuire de la farine de blé dans suffl- 
quantité d’eau. 

Toute ropératioii nécessaire pour faire ce carton 
^st de passer une légère couche de colle sur une feuille 
papier Joseph, d’appliquer sur celle-ci une feuille 
semblable. Cela fait, on encolle une feuille de papier 
^ain-brune et on l’applique sur le papier Joseph. 

seconde feuille de main-brune est encollée ot 
appliquée sur la précédente. Deux feuilles du meme 
Papier, posées l’une sur Tautre, sont appliquées de 
Nouveau, mais non collées entre elles; on ne les 
^•^00116 que sur la surface qui s’appliquera sur le tas 
^^ilé, et sur celle qui doit recevoir une cinquième et 
dernière feuille de papier main-brune. 

Cet arrangement varie, toutefois, suivant la force 
l’on veut donner au carton, ou suivant l’élégance 
objets auxquels on les destine. Par exemple, dans 
•a premier cas, on colle des feuilles doubles, triples ; 

place entre les couches de papier main-brune du 
Papier collé très fort, ou d’autres matières dont nous 
P'^îlevons quand il sera question du moulage. Dans 
second cas, lorsqu'il s’agit de mouler des figures 
^J^licates, telles que celles qui tendent à imiter le 
^^scuit de Sèvres, on n’emploie que du papier blanc 
^^é,inaire, sauf le papier Joseph, ou le papiei' Cartier^ 
Papiers minces et fins, qui sont destinés à prendre 
Convenablement les empreintes. 

Le carton de papier blanc se contourne parfaitement 
et se prête beaucoup mieux à toutes les formes que 
Celui que produit le papier main-brune ou gris. Afin 
O économiser sur le prix du papier, on achète dans 
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les papeteries le papier de rchut, appelé papier cassé• 
Ce pa]>ier, qui se vend au poids, est composé ‘1^ 
feuilles décliirées ou ayant des défauts ; la préparation 
du carton que fournit le papier cassé n’est pas plus 
embarrassante que la précédente. Après la première 
feuille double de papier Joseph, on superpose les unes 
aux autres les feuilles altérées que l’on encolle et que 
Ton applique successivement. Le nombre ne peut en 
être déterminé; il dépend de l’épaisseur relative du 
carton. Si les feuilles déchirées ne sont pas entières, 
il faut ajouter des pièces, afin que l’épaisseur soit 
égale partout. La fabrication du carton de collage se 
réunit souvent à celle de l’autre espèce de carton qui 
va nous occuper. 

En Angleterre, on a imaginé un autre mode de 
préparer le carton et d'en fabriquer des pièces mou¬ 
lées. La matière première qu’on emploie est un pa¬ 
pier gris-bleu, sans colle et d’une pâte très fine. Les 
feuilles sont collées les unes sur les autres avec une 
grande abondance de dextrine ou d'amidon, puis 
pressées à une puissante machine hydraulique dans 
une étuve sèche. Il se forme ainsi une matière solide 
et dure comme du bois de buis ou d’ébène, que l’on 
peut obtenir moulée sous diverses formes et qui se 
laisse travailler mieux que le bois ordinaire, dont ce 
carton n’a pas les pores, la sève, les fibres et les nœuds. 
On le tourne pour en faire des grains de chapeleb 
des boules, des encriers, des écrins et une foule 
d’autres objets. C’est aussi de cette manière qu’on 
obtient des bijoux, bracelets, épingles, colliers, fer¬ 
moirs que l’on peut incruster de pierres fausses qui 
y prennent un éclat particulier. Les plateaux, coffrets, 
guéridons, écrans dorés ou nacrés, connus sous I 0 
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^oni d’ouvrages du Japon, sont du papier mj\chc; la 
^îicre y est incrustée a la presse liydraulirpie. 
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Carton de moulage. 

le connaît vulgairement sous le nom de papier 
Vourri ou papier mâché. Il se compose de tous les 
débris de carton, rognures de papier que l’on décom¬ 
pose dans l’eau et que l’on réduit en pâte. 

Le mouleur qui aura à faire des figures en carton, 
commencera donc par ramasser tous les mauvais 
Papiers qu’il pourra trouver. Il fera acheter chez les 
^^archands et les relieurs toutes les rognures, et 
chargera les chiffonniers de ramasser tous les papiers 
écrits ou non, peints, salis, il n’importe. C’est ainsi 
les cartonniers se procurent les matériaux qui 
'our sont nécessaires. 

Le triage du papier est la première chose dont il 
s'occuper, car il est indispensable d’ùter toutes 
ordures, surtout les pierres, le sable, etc., qui 
^'Codent le carton extrêmement mauvais. Cette opé- 
^<ition est ennuyeuse et souvent dégoûtante; mais 
emploie à cet effet un instrument facile et peu 
Coûteux qui la rend singulièrement prompte. 

C’est un cylindre d’un mètre de diamètre, formé 
^0 deux tourteaux unis l’un à l’autre par dos lattes 
^^&ale longueur. Ces lattes sont placées à 3 ceixti- 
^otres de distance. Un axe traverse ce cylindre dans 
^oute sa longueur, et porte sur les deux cotés extrêmes 
J oue caisse ; une manivelle est placée à l’un des 
^Oüts de l’axe. 

met dans le cylindre une certaine quantité de 
Papier à nettoyer, avec trois ou quatre boules de mé- 
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tal d’environ 5 centimètres de diamètre; on tourne 
assez rapidement la manivelle ; alors les houles tom¬ 
bent et retom])ent fortement sur le papier. Cette ma- 
nœuvre détache les petits caillou.x, les ordures, etc.^ 
qui sortent du cylindre à travers les lattes. 

Voici comment opèrent ensuite les personnes qui 
travaillent sur de petites quantités ou qui ne veulent 
faire usage que des plus simples instruments. Elles 
remplissent un vase, par exemple un baquet plat, du 
papier nettoyé ; elles y versent suffisamment d’eau 
pour que celui-ci soit baigné et le laissent se décom¬ 
poser. On renouvelle souvent l’eau pour empêcher la 
corruption. Lorsque le papier est parfaitement dé¬ 
trempé, on le retire du baquet, on le bat dans un 
mortier pour le réduire en une pâte que l'on fait 
bouillir pendant un certain temps dans une chaudière. 

Cette préparation appelée tremjm, s’exécute diffé¬ 
remment dans les ateliers, et surtout dans les manu¬ 
factures de carton. Les matières sont d abord mises 
dans de grandes auges et arrosées d’eau à plusieurs 
reprises, puis on les retire et on les soumet à l’action 
d’une machine dont nous allons donner la descrip¬ 
tion, après avoir prémuni le mouleur contre un pré¬ 
jugé des cartonniers : ils croient que la fermentation 
du papier est indispensable; en conséquence, après 
avoir sorti le papier des auges, ils le mettent en tas 
sur le pavé, afin que l’eau ne s’égoutte qu'en partie. 
L'eau qui reste produit la fermentation désirée à tort, 
laquelle détruit inutilement une très grande quantité 
de pâte. 

La macliine en question se compose : 1** d’un cu¬ 
vier conique, cerclé de deux bons cercles de fer, 
dont les douves, solidement assemblées, doivent bien 
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coutenir Fcau. Ce cuvier, de 110 centimètres de hau- 
et dont les diamètres des deux bases sont dans 
rapport de 30 à 28, est tapissé intérieurement 
^une feuille de tôle repliée en forme de râpe; 2" un 
^rbre ou forte brandie en fer, auquel on fixe soU- 
^®inent un cône tronqué en bois compacte et parfai¬ 
tement rond, est placé verticalement dans le cuvier. 

garnit toute la surface du cône de bandes de fer 
minces placées parallèlement et à la distance de 
^ centimètres environ, dans la partie la plus large, 
la même manière que dans les papeteries on pra- 
^*4ue pour le cylindre hollandais. Ces bandes de fer 
doivent approcher de très près la piqûre de la tôle, 
mais sans la toucher; elles glissent légèrement à une 
petite distance, alin que la masse puisse tourner 
mitre deux. Un trait de scie, donné dans le cône à la 
profondeur de 2 centimètres, suffit pour retenir for- 
Icment la bande de fer. Le bois se gonfle par rhumi- 
^^lé, le fer se rouille par la même cause, et cela 
mifût pour consolider ces lames, qui sont saillantes 
2 à 3 millimètres, tout autour du cône en bois, 
est bon de mettre sur le tour le cône lorsqu’il est 
9-insi préparé avec les bandes de fer, alin qu’elles 
mont toutes une égale saillie. 

fin pivot est pratiqué dans la partie inférieure de 
f arbre, qui tourne dans une crapaudine portée par 
Une vis; celle-ci traverse le fond du cuvier, de ma- 
uière que par dehors on peut élever ou abaisser le 
cône pour le faire plus ou moins approcher de la 
paroi interne du cuvier. 

La partie supérieure de l’arbre porte une roue 
‘l’migle de 8 dents, qui engrène dans une grande 
cône d’angle de 3(3 dents. Il est mieux que la petite 
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roue ait 12 dents et la grande 54. Sur une des extré' | 
mités de Farbre de cette dernière roue est placée ■ 
manivelle qu’un seul homme fait mouvoir. On vod ; 
qu’à chaque tour de manivelle le cône fait quatre j 
tours et demi. 

Sur un des cotés du cuvier est adapté un tuyau en 
fer-blanc, ou mieux en cuivre rouge, de 10 centimètres 
de diamètre, contourné en demi-cercle, dont les deux 
extrémités se placent. Fane au-dessus, et Fautre au- 
dessous du cône, afin que Feau et la masse puissent 
entrer librement dans l’intérieur du baquet, et soient 
maintenues dans un mouvement continuel. 

Au-dessus du cône, et sur un grand diamètre, sont 
iîxés quatre liteaux, arrangés de manière à présenter 
deux angles obtus placés dans la direction que prend 
la machine dans sa rotation. Par ce moven, la masse 

•J ? 

est continuellement agitée, et toujours lavée et lancée 
dans le tuyau qui la porte sous le cône, d’où elle est 
poussée de bas en haut par Faction de la force centri¬ 
fuge. Les matières sont écrasées et déchirées par la 
circonférence extérieure du cône contre la surface 
intérieure du cuvier, et réduites en peu de temps en 
pâte de papier. (Voyez Manuel du Cartier et du Car- 
tonnicr, faisant partie de Y Encyclopédie-Horet). 

On conçoit aisément qu’en continuant ainsi de tra¬ 
vailler cette masse, elle acquiert plus de finesse. On 
abrège encore ce travail, et on le perfectionne en 
couvrant le cuvier avec des couvercles de bois épais, 
et en employant, au lieu d’eau froide, de Feau 
chaude, parce que celle-ci contribue à hâter la solu¬ 
tion des colles dont les matières sont imprégnées. 
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2*^ Opd7'atio7i du moulage. 

ï^cndant que le papier détrempe, et si on le peut, 
de préparer le carton, il faut s’occuper du creux. 
*^st, comme on se le rappelle, toujours avantageux 
faire le creux à l’avance, afin d’avoir le temps de 
laisser sécher. Le carton, fabriqué avec le papier 
cassé, permet de tailler les pièces fort grandes, parce 
^^0 la dépouille en est très aisée. Le carton de papier 
oCis demande des pièces un peu moins étendues. 

Les opérations préliminaires sont semblables à 
celles du moulage on plâtre. Supposons qu’on ait à 
^c>uler une figure en terre de grandeur naturelle : 
CO commence par pratiquer les coupes comme à l’or- 
düiaire ; seulement on les fait un peu plus nombreuses ; 

sans cette précaution, le papier ou la pâte no 
Scellerait pas dans les noirs de la statue. 

Ijn fait ensuite, sur chaque coupe, im creux en 
coquilles, avec les repères accoutumés. Ce creux 
fait en pièces-chapes, et ne comporte par consé- 
HOeiitui chapette ni chape pour ces parties. Le tronc 
moule en deux assises pour faciliter l’opération ; 
chaque assise est composée d’un petit nombre de 
ï**cces, et d’une chape en deux morceaux qui contient 
^cs dernières. Ce creux de plâtre, confectionné et 
crininé comme tous les autres, est retiré de dessus 
^^gile, et durcit si le temps le permet. Dans le cas 
^outraire, on y passe une forte couche d’huile d’œil- 


lett 


mêlée de suif, procédé indiqué précédemment. 


le 

de 


Le creux étant parfaitement sec, on songe à mouler 

Le carton de collage n’exige qu’une partie 
^ opérations nécessaires pour l’autre. C’est par lui 
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que nous commencerons. On doit se rappeler coiH' ; 
mont, pour obtenir ce carton, on superpose des 
de papier les unes aux autres. 

On s'assied devant une table, sur laquelle est placée 
horizontalement une des coquilles d'une des coupos'i 
supposons que ce soit la jambe. Cette coquille esl 
posée de manière que ses reliefs touchent la tabl*îi 
et que par conséquent elle présente ses creux à Topé' 
rateur. On met en tas, à gauche, les feuilles de papic^ 
dont on a besoin, et, à droite, le pot à colle ainsi qu® 
la brosse pour Téteiidre. Cette brosse, formée do 
crins longs et flexibles, est plate et porte un mancb® 
que l’on prend de la main droite pour encoller 1® 
papier. Une autre brosse ronde et petite est auss^ 
nécessaire. 



On colle d’abord le papier Joseph sur la surn 
intérieure de la coquille, de telle sorte qu’il en suivo 
exactement tous les contours. On commence par le® 
parties les plus renfoncées, et pour mettre la coll^ 
sur ces parties, on se sert, pour appuyer dessus, d’u^^ 
tampon de linge fm, afin de bien l’incorporer à 1^ 
colle. Il faut agir délicatement, surtout à la pose de® 
premières feuilles, dans la crainte de faire quelque® 
déchirures, ou tout au moins de déranger le papier 
On termine en donnant une couche de colle, on pré' 
pare l’autre coquille de la même manière, enlevait 
à l’une et à fautre les parties excédantes du papier 
sur les bords, taudis qu’il est encore mou. 


l 


On continue k garnir de cette façon tout fintérieu’^ 
du moule avec ses couches successives de papi^^'* ^ 
Dans les pièces du dos, du ventre, et généralemeu^ 
dans tous les morceaux de grande étendue, on ineb 
entre la seconde et la troisième couche de papier 
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lames de 1er très minces pour renforcer l’ouvrage, 
creux entièrement revêtu, on le fait sécher, soit 
soleil, soit dans une étuve, soit enfin devant le 

|H f f 

Il importe de ménager la chaleur par gradation. 
Lorsqu'il se trouve des parties trop renfoncées qui ne 
chauffent que difficilement, on a soin d’y répandre 
sable chaud ou de la cendre chaude, afin qu’elles 
pêchent bien également. Quand le carton commence 
^ sécher, on taniponne doucement et fréquemment. 
Quand le carton est complètement sec, on l’éloigne 
feu et on le laisse refroidir avant de le toucher, 
pour ne point nuire à sa fermeté ni à sa force. Pour 
le retirer du creux, on renverse les coquilles et on 
^*^o.ppe légèrement dessus. On agit de même pour 
loütes les autres pièces. Cette dépouille est d’ailleurs 
^0 la plus grande facilité. 

Il ne s’agit plus maintenaiitque de coudre ensemble 
los parties qui doivent former la figure. Pour y réus- 
On rapproche les repères; on perce le carton sur 
lo*5 bords et de place en place, avec une grosse épingle 
longue, ou mieux encore un poinçon très fin. On 
P^ond ensuite un fil de fer cuit et mince, et on s’en 
®oi‘t pour coudre les morceaux. On peut remplacer le 
ni de fer par du laiton ; mais il faut attendre, pour 
que le carton soit très sec, pour ne pas produire 
nos déchirures. Afin que les joints soient inaperçus, 
on les recouvre de papier collé. 

l^assons maintenant à la manière de mouler la se¬ 
conde espèce de carton, dite carton de moulage, Lors- 
^n’il est réduit en pâte, on y ajoute un peu de colle 
no farine pour lui donner de la consistance : on fait 
Ensuite sécher cette pâte, on la râpe, et on la rend 
très-fine et susceptible de prendre les empreintes les 
Mouleiü'. 1:2 
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plus délicates. Dans cet état, on peut la conserver 
quelque temps pour l’usage. Au moment de s’en ser¬ 
vir, on la met dans une terrine ou jatte avec un 
d’eau ; dès qu’elle est en pâte, on l'étend dans 1("^ ^ 
fonds du moule sans autre instrument que les doigts. ' 
On l’étend le plus également possible, de l’épaisseui' 
de 2 millimètres environ. Cela fait, on prend un^ 
éponge fine sèche, dont on se sert pour absorber don- 
cernent l'eau que l’on a préalablement mise dans 1^ 
pâte pour l’humecter et la rendre ductile. Lorsqu'on 
a fini de tamponner légèrement avec l’éponge, et 
le creux est complètement garni, on passe sur tout*? 
la superficie du carton récemment appliqué iin'J 
couche de colle, et on le fait sécher comme il a éttJ 
dit pour le carton de collage. Il importe encore plo^ 
de ménager le feu en commençant, dans la craint*’ 
que le carton ne coule et ne se déjette. On emplot<î 
également une poussière chaude pour sécher 
noirs. 

On reconnaît que le carton est suffisamment sec» 
lorsqu’en frappant sur le creux, on le voit s’en déta- 
cher; alors on le retire du feu et on pratique diverse!’ 
opérations pour lui donner de la force. La plus ordi' 
naire est de coller successivement sur la surface in té' 
rieure du carton moulé, des feuilles de papier, comme 
si l'on procédait au carton de collage. Souvent aussi» 
après avoir ainsi réuni les deux modes de cartonnage, 
on substitue à la couche finale de colle de farine, une 
couche de colle forte ou de colle de gants, dans la' f 
quelle on met quelquefois des étoupes coupées ce 
morceaux de moyenne longueur. On termine cR 
posant sur cette colle une toile forte et bien appii' 
quée. Nous avons oublié de dire que, lorsqu’eu col' 
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le papier sur les contours délicats, comme ceux 
nez, (les yeux, il se forme des plis, il ne faut 
point s’elibreerdc les aplatir, car ou ii’y parviendrait 


'10 iiiiparfaitcnient, et les contours seraient altérés, 
vaut mieux déchirer le papier et le rejoindre avec 


^Ifeutiori. Comme il est mouillé par la colle, il se prèle 
o*ès facilement à cette manœuvre. 

S'il arrivait que la figure moulée fut altérée en 
*^ioelqu’endroit, ou que les coutures n’eussent pas 
wute la pureté désirable, le mouleur réparerait ces 
défauts avec de la terre molle, un peu de cire, du 
ïoaslic; il opérerait le plus délicatement possible, et 
®9-cherait les réparations en collant du papier blanc 
P^i* dessus. Cette observation s’applique aux deux es- 
Poces de cartons. Le moulage étant terminé, on fait 
oe nouveau sécher la figure. Lorsqu'elle doit être 
^l'gentée ou dorée, on la livre au doreur qui passe 
^b’olquefois dessus 18 à 20 couches de blanc h la colle 
^'^>'te blonde dite colle de Flandre, Le mouleur veillera 
ce que ces nombreuses couches ne puissent nuire à 
pureté des formes. 

Le lecteur trouvera plus loin le procédé de moulage 
la sciure de bois. Ce procédé peut être employé 
moulage de la pâte à papier ou à carton, à laquelle 
incorpore au besoin de la terre à pipe ou autre 
*Grre fine, qui se trouve ainsi liée par les fibres du 
P<ipier et par la colle-forte, de manière à constituer 
masse plastique à chaud, qui prend aisément 
Montes les formes voulues. 


^ou-seuleinent on fait avec le carton des figures de 
^oiiios grandeurs, mais encore cette matière sort â 
^bouler des vases, des candélabres et toute sorte d’or- 
^^ements pour salles detliéàtrès,fêtes, catafalques, etc. 
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On remploie encore pour les corniches et rosaces tle 
plafonds et autres décorations semblables. Ces orne¬ 
ments sont plus durables que ceux en plâtre; il est 
fort rare qu’ils se détachent ; en ce cas le danger est 
nul et les réparations peu coûteuses. 

Les figures et autres objets en carton ont une longue 
durée lorsqu’on les conserve dans un lieu sec et à 
l’abri de l’humidité. 

3" Moulage des masques en caHoji, 

C’est le carton de collage qui sert à cette fabrica¬ 
tion. Le papier qu’on emploie à cet effet est connu 
sous le nom de papier hasni-homme. C’est une espèce 
de papier gris-blanc, non collé, assez fort, dont la 
rame pèse 16 à 17 kilog. On prend ce papier feuille à 
feuille, on le plie en deux dans le sens du pli que 
la feuille présente lorsqu’on l’a mise en main, et on 
colle, avec de la colle de pâte, ces deux parties l’une 
sur l’autre, ce qui donne l’épaisseur du carton. On 
entasse Tune sur l’autre ces feuilles ainsi collées, et 
lorsque le tas est assez considérable, on le couvre 
d’une planche de bois dur, sur laquelle on place un 
poids assez lourd. On laisse la colle prendre conve¬ 
nablement, et l’on n’emploie que lorsque le carton 
■ est desséché au point de conserver seulement de la 
moiteur. 

On plie alors chaque feuille de carton en deux dans 
sa longueur, comme on le pratique dans l’imprimerie 
pour former un in-quarto. On pose ensuite sur ce 
carré un patron en carton qui donne la moitié de In 
figure que l’on veut imiter. A l'aide d’un outil en 
laiton fait en langue de carpe, et dont le tranchant 



























































MOULAGE DU CARTON. 2(M) 

e arrondi, on trace tout autour les traits né- 

s- c^ssaires pour iridiiiuer l'endroit de la coupure. Aiin 

st ^ économiser le carton, on place la partie droite du 

ît patron sur le bord de la feuille du carton doublé, 

apposée au pli qu’on a fait avant de marquer les 
e ffaits. On pose la feuille doublée sur le bord de la 

à table, et appuyant la main gaucho à plat sur le cété 

où se trouve le pli, on déchire, en suivant les traits, 
tes deux épaisseurs de carton d’un seul coup. Il im¬ 
porte de ne pas se servir de ciseaux dans cette ma- 
ooBuvre, afin qu’il reste des barbes de papier sur les 
1' eords qui se colleront l’im sur l’autre. 
u On découpe ainsi les deux moitiés du même mas- 

;e Que et le carton qui reste entre ces deux parties est 
la étendu, et sert à d’autres masques. Quand on en a 
à ^ ainsi préparé une certaine quantité, on procède au 

le ' tn^uiage. 

tii Pour cela, il est bon d’avoir un assez grand nombre 

10 Oe creux en plâtre ou en cinient de Boulogne. Ces 

►n oreux sont moulés, d'après une figure en relief sculp- 

et *ee exprès, suivant le procédé de moulage dont nous 
[•0 avons parlé, page o 3 . 

in Maintenant que nous avons des pièces de masques 

3- |aili^0g 0t des creux en nombre convenable, nous al- 
in nous occuper du moulage, tandis que le carton 

la Conserve encore une moiteur suffisante. 

s’assied devant une table, ayant à droite le tas 
is pièces de masques préparées, et les creux â gauche, 

ie J prend un de ceux-ci, et, à l’aide d’un pinceau, on 

;e frotte légèrement â l’intérieur avec du saindoux ou 

la ^a l’buile, afin que la colle ne puisse s’y attacher. On 
‘0 ^^idiiit ensuite la moitié du moule de colle de pâte, 

it au moyen d’un pinceau ou d’une brosse de mouleur. 










210 


MOULAGES DIVERS. 


Cela fait, on place dessus une des doux pièces d’un 
masque, et on applique fortement sur toutes les par- 
lies de la figure et du creux, de manière que le carton 
eu dépasse le fiord de 4 à 0 millimètres au plus. On 
n'ernploie que les doigts pour cette opération. 

C’est de cette façon que l'on obtient le premier 
patron : on prend le quart d’une feuille de papier, on 
le coupe d’un côté, de manière à ce que, placé verti¬ 
calement dans la direction du milieu du front, du 
nez, du menton, il touche partout le fond du moule. 
On le replie ensuite sur la moitié de la figure, dont, 
en le pressant avec les doigts, on lui fait prendre 
exactement l’empreinte. 

Revenons an moulage du masque dont nous avons 
fait la première moitié. On encolle la seconde moitié 
du creux, on colle dessus la seconde pièce du mas¬ 
que, et d’abord soigneusement, la ligne par laq\ielle 
les deux pièces se rejoignent. On opère ensuite comme 
pour l’autre moitié, en^rectifîant le tout s’il y a lieu. 
On laisse suffisamment sécher le moule à l’air libre 
lorsqu’il fait sec et chaud, sinon on se sert d’une 
étuve. 


ï.orsqu’on a ainsi confectionné et fait sécher une 
certaine quantité de masques, on procède au rëpa- 
rage^ opération qui consiste à voir si toutes les par¬ 
ties sont bien collées, si toute rempreinte est bien 
exacte. Si l’on aperçoit quelques défauts, on soulève 
le papier en le déchirant avec une pointe; on presse 
comme il convient avec les doigts en mettant de le- 
colle de pâte sous le papier soulevé, puis on termine 
en appliquant de nouveau le papier sur celui-ci. 

Cinq jours de la semaine sont ordinairement eni' 
ployés an moulage, le sixième est destiné au réparage* 





















MOULAGE DU CAllTON-PIERRE. âll 

le mouleur livre ses masques au coloriste, qui 
peint, avec des couleurs plus ou moins fines, sui- 
^9.nt la valeur que l’on veut donner à Tofijet. 

§ 3. MOULAGE DU CARTON-PIERRE. 

On a depuis longtemps cherché à remplacer en 
^fRnce les ornements en plâtre de l’intérieur de nos 
^‘fiiÛces par une matière plus légère, plus économique 
susceptible de prendre aussi bien les empreintes. 
^6 carton, déjà anciennement employé pour cet usage, 
^Ris dont le goût s’était perdu, réunit ces avantages. 
Oardeur est le premier qui se soit occupé de ce tra- 
et qui Tait fait avec succès. Depuis le commence¬ 
ment du siècle, on fabrique divers ornements imi- 
tant les plus riches sculptures, à l’aide du moulage 
nne composition plastique dans laquelle la craie 
(carbonate de chaux et de baryte) et la colle-forte 
^ Unissent à la pâte de carton. On les emploie surtout 
t*Cür les décors en bas-reliefs, pour les encadrements 
pour les bordures dorées. On est parvenu à l’aide 
ne certains procédés à donner la dureté et la solidité 
bois au mastic qu’emploient ordinairement les dé¬ 
corateurs. Enfin, depuis, Hirsch a imaginé un carton 
pierre propre au moulage de la figure et des orne¬ 
ments. Cette matière plastique a été employée avan¬ 
tageusement à la décoration de l'ancien Opéra de 
^aris, rue Lepellctier. Les successeurs de cet artiste 
exécutèrent de grandes pièces de carton parfaitement 
moulées et l’un d’eux obtint à l’aide d’une forte pres- 
une telle netteté dans rexéention, que le y^éparaye 
Revint inutile. Plus tard un ornemaniste du nom de 
'Otnagnesi présenta une statue et de grands candé- 
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labres flans lesquels on remarquait des lignes bien 
nettes et des contours très purs. 

Les auteurs des procédés à l’aide desquels ces ré' 

t 

sultats étaient obtenus, en faisaient mystère; mais, 
un fait bien indépendant de leur volonté, une circon¬ 
stance tout à fait étrangère à leur fabrication, inîl 
le public sur la voie. 

Fabrication du carton-pierre, 

Une sorte d’ardoise factice qui avait été fabriquée 

par un nommé Alfuid Faxe, de Carlscroon, en Suède, 

ayant été présentée à FAcadémio de Pétersbourg) 

attira son attention au point qu’elle chargea d’en 

faire l’analyse, un savant, M. Georgi, qui parvint à 

en découvrir la composition. Cette matière, d’une 

* 

grande légèreté, imperméable à l’eau, incombusti¬ 
ble, parut très précieuse pour remplacer avant»' 
geusement les ardoises. Il paraît démontré que cette 
ardoise artificielle n’est autre chose que le carton' 
pierre. Sauf l’addition de l'huile, les procédés eni' 
ployés par le savant russe vont fournir la preuve de 
cette opinion. 

Voici premièrement les procédés dont il s’est servi * 
1® la terre bolaire blanche, rouge et ferrugineuse» 
selon le cas; 2® la craie ou blanc d’Fspagne (carbO' 
nate de chaux); îi® la colle-forte, dite colle dWnglt^' 
terre; 4® la pâte de papier mâché; 5® l’huile de 
lin. 

La terre bolaire et la craie sont réduites, chacune 
séparément, on poudre dans un mortier, et passées 
dans un tamis de soie de la même manière que le® 
mouleurs en plâtre préparent cette substance. 
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La colle se dissout dans l'eau suivant la méthode 
^^<^inaire (on peut y substituer la colle do gants pour 
petits objets). 

La pâte de papier employée est colle que Vou con- 
*^Rît dans les papeteries sous le nom de papier com- 
^àiin (papier bulle), que Ton fait macérer dans l’eau ; 
exprime ensuite cette eau au moyen d’une presse, 
lieu (jg pâte, on se sert avec plus d’avantage 
débris de papiers blancs et de rognures de livres 
l’on fait bouillir pendant vingt-quatre heures et 
on exprime par la presse la surabondance d'eau. 
Qtiant à rhuile.de lin, elle est employée crue. 

I L y a plusieurs compositions provenant des divers 
^Êlanges de ces cinq substances, mais leurs propor- 
bons seulement varient, la base reste ta même. La 
^^sse de papier se mêle toujours dans un mortier, 
la colle dissoute, et se forme en pâte par l’addi- 
; de la terre bolaire et de la craie. On bat bien le 
^oiit dans le mortier, puis on verse par-dessus l’huile 
I lin lorsque la recette l’indique. On prend alors une 
I ^®ï‘taine quantité de ce mélange qu’on étend avec une 
] •Patule sur une planche munie d’un rebord propre à 
déterminer l’épaisseur de la couche. Ce moule gros- 
fut nécessaire à M. Georgi pour faire des lames 
de carton à l’imitation des lames d’ardoise; mais 
ne nous occuperons pas de la manière dont il 
^ y prenait pour obtenir ces feuilles ; un autre moulage 
gracieux, et pour nous plus important, appelle 
j ^^Ire attention. 

^oici les diverses compositions qui donnent les meil- 
®brs résultats ; nous les indiquerons par numéros : 
Une partie de pâte provenant de vieux papiers 
de rognures de livres, une demi-partie de colle, 
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line partie de craie, deux de terre bol aire et une 
d’huile de lin, produisent un carton mince, dur et 
très lisse. ■ : 

2° Avec une partie et demie de pâte de papier, 
une de colle, une de terre bolaire blanche, on obtient 
un carton très beau, très dur et très uni. 

3“ Une partie et demie de pâte de papier, deux de 
colle, deux de terre bolaire blanche, et deux de craie 
donnent un carton uni, aussi dur que l’ivoire. 

4® Avec une partie de pâte de papier, une de collet 
trois parties de terre bolaire blanche, et une partie 
d’huile de lin, on confectionnera un carton fort beau, 
ayant la propriété d’être élastique. 

Enfin une partie de pâte de papier, une demi" 

partie de colle, trois parties de terre bolaire, une de 

craie et une et demie d’huile de lin, forment un car- 

' 1 

ton infiniment supérieur à celui qu’on obtient par le j 
procédé n° 4. Cette substance a en outre la propriété ' 
de retenir le type qu’on lui imprime; teintée de quel¬ 
ques grammes de bleu de Prusse, elle prend une 
couleur bleu verdâtre. On voit combien il est facile j 
de lui faire prendre la teinte du bronze. 

On substitue avantageusement â la craie (carbonate 
de chaux) et â la terre bolaire, dont nous avons parle i 
jusqu’ici, la chaux carbonatée pulvérulente, décou¬ 
verte en Toscane par Fabbroni, qui lui donna le non^ 
de farine fossile. Il s’en servit pour fabriquer des bri¬ 
ques flottantes, remarquables par leur légèreté et leuf 
solidité. Faujas a trouvé en 1800, dans le département j 
de l’Ardèche, à 10 kilomètres des bords du Rhôiiei 

T !' 

une couche considérable de cette terre dans un en¬ 
droit très accessible. Cette substance n’est pas rarei 
Brongniart affirme qu’elle recouvre, sous la foriï^^ 
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MOULAGE DU CARTON-PIERRE. 215 

^ un enduit d\m centimètre d’épaisseur, les surfaces 

tnléricures ou latérales des bancs de chaux carbonatée 

Srossière. On en trouve assez communément aux en- 
* 

'ifons de Paris, notamment dans les carrières de Nan- 
^6rre. Cette terre, blanche et légère comme du coton, 
se réduit en poussière par la plus faible pression. 

Ces cartons-pierre sont d’une solidité vraiment 
surprenante : 1® une macération dans Peau froide, 
^untinuée pendant quatre mois consécutifs, ne leur 
^ lait éprouver ni le moindre changement, ni aucune 
Augmentation de poids, preuve certaine que l’eau 
U avait pu pénétrer leur substance; 2“ exposée à un 
*^u violent pendant quinze minutes, ils furent à peine 
déformés, et furent convertis en plaques noires très 
dures; ils paraissent seulement noircis et comme 
KHllés. On a construit dans la ville natale de leur 
^uventeur, à Carlscroon, une maison en bois que Fou 
A l’evétue de tontes parts avec ce carton, on Ta en¬ 
suite remplie de matières combustibles auxquelles le 
a été mis, La maison a résisté à Faction de la 
damme, La même expérience a été répétée à Berlin 
A'ec le même succès. 

Lorsqu’on emploie le carton-pierre pour faire des 
^uionnes et pilastres, des frontons, des entablements, 
As corniches et autres ornements d’architecture ex¬ 
cusés à l'air, après les avoir posés et assujettis avec 
Ues clous, on remplit les interstices avec un ciment 
Aumposé d’huile de lin siccative, do blanc de céruse 
de craie, mêlés parfaitement et employés presque 
A uétat de üuidité. Il est bon d'en recouvrir les joints 
A tous les objets préi»arés avec cette substance. 

Le carton-pierre de Hirsch, qui est blanc et a toutes 
As propriétés de celui dont nous venons d’indiquer 
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la composition sous le n® 4, est donc connu, et 
plus, on voit qu’il est susceptible de perfectionne' 
nients. 

2® Opération du moulage. ; 

La précieuse matière plastique que nous avons dc' | 
cri te n’offre aucune difficulté au moulage. Comni*^ i 
elle ne se gerce jamais pendant sa dessiccation, 
demande moins de précautions que le plâtre. 
seul inconvénient est de se tourmenter et de se voiler» . 
par conséquent de présenter souvent une surface ' 
boteuse. On y remédie en soumettant les petits objd^ i 
à l’action d’une presse, mais on sent que ce moye*^ 
est impraticable pour les figures et autres obje^® 
d’une certaine grandeur. Cependant on parvient f^' 
cilement à triompher de cet obstacle. 

On commence par mouler un creux de plâtre sur 
un modèle ordinaire ; supposons qu’il s'agisse de 1^ ’ 
Vénus de Milo. Les cuisses et les jambes ont un creu^ 
en deux coquilles, ainsi que le corps, car la dépouil*^' 
est fort aisée, et, autant que possible, il faut évit®^ 
de multiplier les rejoints. Le creux du torse se réunir^ 
sur le coté, c’est-à-dire sur la ligne qui suit les üanc^» l 
le dessous du bras, l’épaule, le côté du cou et l’oreiH®' 
Une des moitiés de ce creux est posée horizüntalemur| 
sur une table. Le mouleur ayant préparé une su®' 
santé dissolution de colle-forte blonde, dite colle 1 
Flandre y s’en sert pour gâcher du plâtre choisi, bi<^' ^ 
cuit et bien fin, en un mot le meilleur qu’il poutr® • 
se procurer. Il faut préférer à tout autre, pour ceb^ 
opération, le plâtre qui ne contient que du sulfate 
chaux, sans aucune partie de carbonate de chaux- 
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Cependant le mouleur pourrait, au lieu de plâtre, 
délayer de la craie dans la dissolution de colle; mais 
iious croyons ce procédé moins bon. Quelle que soit 
composition qu’il préfère, il en applique, au pin- 
^cau, une couche extrêmement légère sur la surface 
Intérieure du creux huilé, et le plus également pos- 
^iide. Cela fait, il laisse à peine prendre le plâtre, et 
pose sur cette première couche une autre couche 
épaisse de la composition de carton-pierre dont il a 
tait choix. 11 va sans dire que celle-ci doit être molle 
point de prendre aisément sous le doigt toutes les 
toapressions qu’on veut lui donner; pour cela, il faut 
la préparer qu’à l’instant de s’en servir. Il serait 
^on d’appliquer une légère couche de solution de 
Colle sur la couche de plâtre avant d’apposer le carton- 
Plerre. On l’emploie absolument comme le carton 

Cfdinaire. 

Le mouleur met ensuite sécher le creux qu’il vient 
garnir, et s’occupe de l’autre partie. Il procède 
même pour les bras. L’air libre, s’il fait chaud, 
étuve, ou le voisinage du feu dans le cas con- 
'^^ire, opèrent la prompte dessiccation du carton- 
Pjerre, qui se détache comme tout autre carton. On 
réunit les parties en rapprochant les repères, puis en 
collant avec de bonne colle-forte. Il y a cependant 
moyen de jonction, qui quelquefois est préférable ; 
consiste à poser avec attention sur la vive arête 
morceaux, des clous de moyenne longueur, peu 
écartés entre eux et très pointus. Les tètes, enfoncées 
^ millimètres environ dans le carton encore mon, 
fixent bien solidement lors de la dessiccation. Après, 
perce avec un petit poinçon dans l’intervalle laissé 
entre chaque pointe de clou; on rapproche les deux 
Moideu?', Ifi 
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vivo arêtes, et les pointes de chaque morceau s’en¬ 
foncent dans le morceau opposé. On les enfonce le 
plus possible, en serrant et frappant, puis on passe 
sur le rejoint un peu de ciment dont il a été parle 
plus haut. On y met aussi, avec un pinceau fin, une 
petite couche de plâtre délayé dans de la colle, qni 
cache parfaitement la couture. Si elle produisait quel¬ 
ques saillies, on les râperait doucement avec la pean 
de chien, lorsque le plâtre serait pris suffisamment. 

Il ne reste plus qu’une seule et bien simple opéra¬ 
tion. On fait bouillir de riiuile de lin, ou bien on la 
rend siccative en y mêlant un peu de litharge ; ensuite, 
au moyen d'un pinceau, on enduit de cette composi- , 
tion les deux surfaces de la figure. 11 va sans dire j 
que l’on enduit ainsi l’intérieur du bras avant de le 1 
réunir au tronc. Quant à la surface intérieure de la | 
statue, on fait cette application avant d’avoir réuui 
les parties, mais cet enduit n’est utile qu’autant que 
la statue doit être exposée à l’air. 

Quand on veut se dispenser de rapporter les deux 
parties d’un creux, on attache fortement les deux 
coquilles, puis on coule â la volée la première coucha 
de plâtre ou de craie gâchée clair avec la colle. C’esl 
le moyen d’avoir cette couche extrêmement légère- 
Mais comme le carton-pierre que Tou doit poser 
dessus ne peut coller ainsi, il faut pouvoir introduira 
la main dans l’intérieur de la statue pour l’appliquer 
également partout. Cette pratique, comme on l’im^' 
gine, offre beaucoup de difficultés. 


Voici une autre manière d’obtenir le carton-pierre. 
On commence d’abord par mettre dans le creux une 
couche peu épaisse de plâtre à la colle. Iirmiédiate- 
ment après, on applique sur cette couche de l’étoupe 
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bien également disposée. Sur celle étoupe, on colle 
^^ne couche fort épaisse de plâtre grossier. 

he mélange de pâte à papier, de colle de gants et 
d’étoupe coupée en petits brins, indiqué à l’article 
des laques, peut fournir aussi une sorte de carton- 

pîerre. 

§ i. .MOULAGE DU CARTON-CUIR. 

uis 1822, on fabrique une espèce de carton, 
^ti’on nomme carlon-cuir, parce qu’il est confectionné 

^V’ec tous les débris de peaux que l’on peut se pro¬ 
curer. 

On achète à bas prix chez les peaussiers, les cha- 
d^oiseurs, les gantiers, les culottiers, tous les déchets 
et rognures. On les pile et on les broie. D’une autre 
P^rt, on prépare une pâte à papier rendue très épaisse ; 

la réunit à la pâte de cuir, en les mêlant toutes 
deux le plus exactement possible; on en réunit les 
diolécules avec diverses colles ou mucilages : le tout 
^urme une pâte qu’on jette dans des moules, et l’on 
donne la forme et la consistance convenable au 
dtoyen de la presse. Le carion-cuir est spécialement 
Cînployé à faire des arabesques, des rosaces, des cha- 
Pdeaux, des modillons, des sujets do bas-reliefs, etc.,. 
d*'dinairement destinés à être dorés. On huile les creux 
dC-Hs lesquels on le moule, afin qu’il n’adhère pas à 
^®dr surface. 

§ 5. MOULAGE DU CARTON-TOILE. 

Ln I8i2, MM. Commetti et Galvani prirent un 
d’evet de cinq ans pour l’invention de cette matière 
ns destinaient à l'application, non-seulement de 
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tous les ouvrages d'ornements exécutés avec le carton- 
pierre, mais encore à beaucoup d’autres genres d’ou¬ 
vrages qui ne peuvent s’obtenir au moyen du carton- 

Ce moyen de fabrication, disaient les inventeurs à 
qui nous empruntons ce qui va suivre, réunit à la 
solidité et à la légèreté la facilité de Tapplication et 
du transport à peu de frais, sans que l’on ait à craindre 
des avaries comme il en arrive dans rexpédîtion du 
carton-pierre, qui souvent présente des pertes de 30 
ou 40 pour *100. 

A tous CCS avantages, il y a à ajouter que le cartoU' 
toile en relief se prête facilement à être découpé, de 
manière qu’on peut l’appliquer doré, peint dans toutes 
SOS nuances et façons, sur toutes sortes d’étoüês et à 
lin prix inférieur à celui du carton-pierre. 

Mode de fabrication. — On se sert de pâte de chif^ 
fons ; on donne de la consistance à cette pâte 
.moyen de l’eau de riz ou de colle de farine ou d’a' 
mi don. 

Une telle préparation faite, il faut étendre sur 
table de marbre un morceau de drap en laine, et l’oH 
y verse la pâte préparée ainsi qu’on l'a dit. 

Au moyen d’une brosse, on réduit la pâte à l’épaîs' 
seur que l’on désire, selon l’objet que l’on veutfabri' 
quer. 

En appliquant sur la pâte une toile métallique, oH 
absorbe au moyen d’une éponge, l'eau qu’elle contieid 
en excès. 

Après cela, on retire la toile métallique, et on 
troduit la pâte dans la matrice ou creux qui sert 
former le relief. 

La matrice ou creux peut être en métal, terre 
ou autre mâtière dure, selon le plus ou moins d® 
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pression qu’il faut pour obtenir le relief que l’on se 

propose. 

Ensuite il faut prendre un morceau de toile que 
iôn colle des deux cotés, et on l’applique sur la pâte 
se trouve dans la matrice, en mettant une autre 
*^ouche de pâte. 

'fout cela préparé, on applique une contre-partie, 
^oit mobile, soit immobile, et l’on soumet le tout à 
presse hydraulique moyennant laquelle on ob- 
^*^nt un relief. 

§ 6. MOULAGE DES LAQUES. 

Les ouvrages appelés laques de Cf due et laques du 
^^pon se fabriquent avec du carton recouvert d’un 
^Grnis spécial duquel dépend surtout la qualité de ces 
^Ljets. La composition exacte de ce vernis, et les pro- 
cédés employés par les Chinois et les Japonais, no 
*^ous sont pas encore assez connus pour que nos ou- 
yriers aient pu, jusqu’à présent, atteindre dans leurs 
^^itations le fini et surtout la solidité des laques 
^’^uifiques. Il n’est pas douteux cependant, que l’ex¬ 
pansion de nos relations dans l’Extrême-Orient, ne 
^ous procurent les matières premières et les rensei¬ 
gnements qui nous permettront do produire, dans un 
^^enir prochain, des ouvrages en laques rivalisant 
^eiïime élégance et exécution avec ceux de ces pays. 

Les laques se font également avec le carton de col- 
et le carton de moulage *, mais le premier ne 
Pouvant convenir qu’aux objets plats, tels que les pla- 
nous ne nous occuperons, dans cet article, que 
carton de moulage appelé encore ici papier pourin 
pupier enfiché. Celui-ci est le seul que l’on puisse 
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employer avantageusement pour des objets à forme 
ronde, tels que les vases dits MédiciSf etc. ; mais il a 
dû sul)ir dlmportantos modifications. 

Le carton de moulage, tel qidoii l’emploie ordi¬ 
nairement, ne présente pas assez de consistance; son 


tissu est trop lâche et trop mou pour avoir la solidité 
des laques chinoises. Eu conséquence, les fabricants 
se servent d’une pâte ainsi composée : on prend du 
parum ou ràtissurc de peau pour préparer.une colle 
à laquelle on mêle un peu de colle-forte dans la pro¬ 
portion de 500 grammes de colle pour 12 kilog.d/2 de 
pai'iim. Ce mélange, délayé avec soin et cuit ensuite, 
prend une consistance un peu moins forte que la 
colle faite avec de la farine, mais il a beaucoup plus de 
solidité. On laisse à l’ordinaire sécher la pâte de car¬ 
ton, et lorsqu’on veut la mouler, on la fait tremper 
dans la colle tiède jusqu’à ce qu'elle soit bien impré- 


I 


gnéc. 

Le procédé suivant constitue un perfectionnement 
à la fabrication de la pâte de carton, il est employé 
avec le plus grand succès. 

D’une part, on prépare d’abord la pâte de papier 
pourri comme à l'ordinaire, on exprime ensuite l’eaU 
qu’elle contient. 

D’autre part, on prend de la colle de gants, dite 
aussi colle cVépicier, et on la mélange bien avec lîi 
pâte précédente. On en met une quantité suffisante 
I)Our que le moulage soit d’une consistance un peu 
ferme. Si l’on manquait de colle de gants, on pour' , 
rait y substituer la colle-forte ordinaire, à laquelle oû 
joindrait assez d’eau, pour qu’elle ait, étant refroidie^ 
la consistance de gelée très molle. Il ne reste piü^ 
qu’à bien lier toutes les parties de cette pâte. Pour y 
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parvenir, on coupe avec des ciseaux, de Tétoupo, en 
de 4 à fi millimètres, et on Joint ces brins au 
^<^lange en mêlant bien exactement le tout. Il ne faut 
Qu’une très petite quantité d'étoupe. Moulée et re- 
^t’oidie, cette composition est d'une force et d’une 
uureté remarquables. 

Il existe une troisième modification de la pâte do 
carton qui consiste, après avoir convenablement fait 
lï’eniper la pâte et l’avoir battue dans un mortier, à 
Pi'esser pour en exprimer toute l’eau. On prépare en 
temps une solution de gomme arabique ou de 
colle-forte, dans laquelle on délaie et on fait bouillir 
pâte de papier. On moule ensuite ce mélange lors- 
Qu'il est un peu refroidi, et encore tiède et liquide. 

Ces trois différentes pâtes se moulent de la même 
%Oû dans des moules de plâtre préférablement à 
de bois. Si l’on se sert des premiers, on opère 
^osolument comme s’il s’agissait de pâte de carton 
^cdinaire. Si l’on préfère les seconds, il faut que le 
^ons du bois soit contrarié dans les différents mor¬ 
ceaux dont se compose le moule qu’on doit durcir, en 
séchant au feu et en le trempant dans l’huile sic¬ 
cative ou l’essence de térébenthine. 

On peut mouler des objets de toutes formes et de 
•^ütes dimensions, quel que compliqués que soient leurs 

Contours : bains-de-pied sans rebord et avec rebord, 
^û-ses, candélabres, colonnes do toute grandeur, en- 
lîtblemeiUs, frontons, voitures, panneaux d’apparte- 
^çnts, bijoux, figures, etc. On introduit, aA^ec les 
la pâte dans le moule huilé. Quelquefois on 
donne une épaisseur relative à la grandeur des 
’^ojets, puis on met sécher le creux ainsi garni de pâte, 
à l’étuve, soit à l’air pendant la chaleur. On sort 
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les pièces des moules lorsqu’elles sont bien sèches, 
puis on les fait sécher de nouveau, en sorte qu’elles 
deviennent aussi dures que le bois. Elles preiineut 
alors le nom de laques. 

Il s’agit maintenant de passer les laques à l’huile 
lithargée, à laquelle on ajoute 1® un quart d’essence 
de térébenthine; 2° un peu d'alun pour la rendre 
plus pénétrante. Si les objets sont très grands, on 
étend cette huile très chaude avec des éponges ou des 
pinceaux. Les surfaces extérieure et intérieure en sont i 
également enduites. Si la grandeur des laques le per¬ 
met, on les trempe dans l’huile, cela est préférable. 
Cette opération terminée, on les met sécher dans une 
étuve. Dès qu’ils sont secs, on les vernit avec du ca¬ 
rabe pur et on leur donne les apprêts. 

Ces apprêts forment encore un des perfectionne' \ 
ments apportés à la fabrication des laques. On prend 
de la terre d’ombre et du blanc calciné broyé à l’eau ; 
à l’instant de s’en servir, on les broie de nouveau 
avec un vernis fait avec du carabé en sorte, dans le¬ 
quel on a soin de mettre très peu d’essence. On en 
enduit la pièce au moyen d’un pinceau ; la première 
couche terminée, on la répète plusieurs fois. Ces ap' 
prêts gras pénètrent bien dans le laque, s’insinuent 
dans toutes les parties du carton, qui finit par devenir 
imperméable. On termine l’opération en plaçant 
l’objet dans un four extrêmement chaud, afin de des¬ 
sécher les apprêts. Ensuite on peut poncer l’ouvragé 
et le vernir. j 

Quant aux vases, ornements, bijoux, que Ton con- ' 
fectionne par le troisième procédé que nous avons in- ! 
diqué, on fait usage d’un vernis noir, qui pourrait 
également servir pour les deux autres. Après avoir ; 
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iiioulé différents bijoux en les pressant dans des moules 
huilés, on les laisse bien sécher comme les laques, 
puis on les enduit d’un mélange décollé et de noir de 
fumée. On procède ensuite à l’application du vernis. 

comment on le prépare : On fait d’abord fon¬ 
dre, dans un vaisseau de terre vernissée, un peu de 
*^t>lophane Jusqu’à ce qu’elle devienne noire et fria¬ 
ble; on y jette petit à petit trois fois autant d’ambre 
déduit en poudre fine, en y ajoutant de temps à autre 
^Ue très petite quantité d’esprit ou d’huile de térében¬ 
thine. L’ambre étant fondu, on saupoudre ce mélange 
la môme quantité de sarcocolle, en continuant de 
ï’emiier le tout et d’y ajouter de Tesprit-de-vin jusqu’à 
que la composition devienne fluide. Après cela, on 
l^- passe à travers une chausse de crin clair, en pressant 
houcement la chausse entre des planches chaudes. 

On mêle avec ce vernis du noir d'ivoire en poudre 
hile, puis, en ayant soin d’opérer dans un lieu 
^haud, on l’applique sur la pâte moulée, qu’on place 
Ensuite dans un four fort peu chauffé. Le lendemain 
la met dans un four un peu plus chaud, et le troi¬ 
sième jour dans un four très chaud. On l’y laisse cha- 
^liie fois jusqu’à ce que le four soit refroidi. La pâte 
S-insi vernissée est noire, dure, brillante et suscepti¬ 
ble de supporter les liqueurs froides et chaudes. C’est 
Vernis que l'on a imaginé en Angleterre pour imi- 
fsp les vases à la fois légers et forts que les Japonais 
l’habitude de fabriquer, tels que plats, bassines, 
Jettes, cabarets; les uns paraissent faits avec de la 
®<iiure de bois, les autres avec du papier mâché. Voici 
méthode adoptée pour les contrefaire : 

On fait bouillir dans l’eau une quantité voulue de 
^‘cignures de papier gris ou blanc ; on les remue avec 
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lin bâton pendant l’ôbnüi(ion,Jusqu’àcoqa’ellessoicnt 

réduites eu pâte. Ou broie ensuite dans un morliercette 
pute que l’on compi-ime légèrement. On la couvre, à 
la bailleur de 3 centimètres, d’une dissolution épaisse 
de gomme arabique, et on la fait bouillir dans un 
vase de terre vernissé, eu remuant bien. Voici main¬ 
tenant un exemple de la manière de mouler cette ma¬ 
tière. 


Supposons que nous voulions mouler un plat. On 
prend un morceau de bois dur qu’on livre au tour- 
neiir. Celui-ci le travaille de façon qu’il puisse em¬ 
boîter le dos du côté extérieur du plat. On y fait pra¬ 
tiquer vers le milieu un ou deux trous qui passent à 
travers le moule. On a, outre cela, un autre morceau 
de bois dur auquel l'ouvrier donne aussi la forme 
d’un plat, seulement de 2 à 4 millimètres de diamè¬ 
tre de moins qu’au premier. Ou enduit bien d’huile 
la partie tournée jusqu’à ce que le liquide en découle. 
On prend ensuite le moule percé de trous, on huile 
de nouveau, on pose à plat sur une table solide, ou 
étend la pâte encore molle, le plus exactement pos¬ 
sible, sur une épaisseur d’environ C millimètres. On 
huile le second moule, on pose dessus le premier 
ainsi revêtu, et on presse fortement au moyen d’un 
poids pesant. On laisse 24 heures en presse, puis ou 


fait séclier à l’air sec et chaud. On moule surtout par 
ce procédé des tabatières, des bonbonnières, etc. 

On se sert parfois de paraffine pour donner de l’é¬ 
clat et une apparence de laques aux objets en carton 
de collage et en carton de moulage. Pour employer 
la paraffine à satiner et à donner de l’éclat aux objets, 


il est nécessaire qu’elle soit amenée à un très haut 
degré de division. Avec les objets blancs et tous ceux 
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Hf! cnuleure tondi'os et claires, on peut employer le 
Pmct''(lé que voici : 

On prend 24- parties en poids de paraffine d’une 
fusion facile qu’on fait fondre, et on y ajoute 100 par- 
aussi en poids de terre à porcelaine (kaolin) blan- 
bien pure, léviguée et sèche, et qu’avant d’em- 
ployer on a chauifée au nioinsjusqu’au point de fusion 
la paraffine. 

La paraffine fondue est absorbée complètement par 
terre lorsque celle-ci a été suffisamment chauffée. 
Après le refroidissement, on pulvérise la masse et 
la broie au moulin à couleurs et à beau froide. 

A cette masse demi-fluide et en bouillie, on ajoute 
4 à G pour 100 de la couleur qu’on veut lui donner 
tju'on a préparée à l’avance, et on l’applique sur le 
papier ou le carton à la manière ordinaire. 

Les couleurs terreuses les plus sèches ou les plus 
battes prennent de l’éclat par ce procédé. Pour les 
|ous foncés on peut mélanger à la paraffine des argi- 
les très-colorées. 

ïlans la fabrication des cartons satinés, une appli¬ 
cation de cette composition de paraffine sur les arii- 
est très avantageuse. Le carton se glace ainsi par¬ 
faitement, est susceptible d’un beau poli, et en outre 
^csiste beaucoup mieux à riiifluence de riiumidité. 




















SEPTIÈME SECTION 


COMPOSITIONS DIVERSES PROPRES 

AU MOULAGE, 


D’aprcs ce que nous avons exposé dans les six pre¬ 
mières Sections de ce Manuel, on a pu comprendre 
combien l’art du mouleur était étendu. Cependant 
nous n’avons pas encore, dans ce qui précède, épuisé 
la description de tous les procédés de cet art, parce ^ 
qu’il se rattache lui-méme à plusieurs autres indus¬ 
tries qui font un usage spécial de certains moyens 
qui appartiennent au moulage. Nous citerons entre 
autres le moulage des métaux, la fabrication des bd' 
ques, des tuiles et des objets d’ornement en terre, etc. 
Toutefois nous sommes forcé, pour ces divers objetSj 
de renvoyer aux Manuels qui traitent spécialement 
de ces matières, et nous nous bornerons ici à ne citef 
que quelques procédés fort simples relatifs à quelques , 
produits qui intéressent le mouleur. 

Pâte propre an moulage et à l*ornement, 

de Baruieu. 

I 

On fait un mélange de 2 litres de sciure de bois 
blanc et 2 litres de plâtre à mouler; on pétrit le nié' 
lange avec un demi-kilogramme de colle-forte ordi' 
naire; on devra employer la colle des menuisiers. La 
colle sera versée par partie, 
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moule ayant été préparé, on Fenduit d’huile, 
le remplit de pâte; le moule étant rempli, on met 
la pâte une toile tendue sur laquelle on passe un 
bouleau ; sur cette toile ou applique une planche de 
dimensions telles, qu’elle puisse entrer dans le moule. 

toile dépassant la planche, on retourne les bords 
pour les clouer sur la planche; on soumet le tout à 
pression très forte. Après trois minutes, on retire 
io moule, on le renverse, on passe sur la pâte ainsi 
^toulée deux couches de peinture et une de vernis. 

. lieu des proportions précédentes, Finventeur 
mdique aussi les suivantes : 2 litres de sciure, 8 li- 
Ifes de plâtre, 1 kilogramme décollé. On n’introduit 
i^pâte dans le moule qu’apres Favoir fait sécher. 

^ Api'ès avoir soumis la pâte à une première pres¬ 
sion, on la retire du moule, on la laisse un peu à 
on la remet dans le moule en faisant alors agir 
plus forte pression. 

pourrait, pour obtenir plus de poli dans les con- 
^^tirs, faire chauffer au bain-marie, la pâte qui a été 
première fois pressée, la soumettre à une deuxième 
F^'^ssion quand on voit que la surface est ramollie. 

Si Fon veut lisser les objets moulés, il faut y pas- 
du blanc de Meudon. Ce blanc est délayé dans 
^9-u; on passe successivement trois couches; un 
^iRapt-d’heure après la troisième, on remet la pâte 
^^ns le moule, on la soumet à une forte pression. 


2“ Moules propres à toufes so7'tes fVorneme^ils 


d 



'C 


Les ornements qu’on peut abtenir avec ces moules 
^ exigent point d’étre ajustés. Ils sont ordinairement 
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irnti pcnl moi'cean, comme les moules de plâtre, ce , 
qui favorise beaucoup la promptitude de l’operation; î 
les chapiteaux coriathiens et d’autres ordres exigent 
des moules â pièces. ’ 

Si le modèle sur lequel on veut faire le moule est 
eu plâtre, il faut d’abord le tremper dans Feau ; on 
fait fondre dans un pot de terre égale quantité de 
cire jaune et de résine, et on laisse reposer co mé¬ 
lange jusqu’à CO qu’il soit presque froid. C’est dans 
cet état qu’on l’applique sur le modèle. Lorsque cet 
enduit est entièrement refroidi, on le retire et on le 
pose sur une plaucbe unie ; s’il est bosselé, on le re¬ 
dresse au moyen d’un poids qu’on pose dessus. Toutes 
les fois qu’on veut s’en servir, on l’enduit d’un pen 
d’huile d’olive. En été, il faut ajouter plus de résine 
à la cire. 

I 

3° Pâte à moule}' les chapelets. ' 

Cette pâte odorante et solide fournit au mouleur I 
une matière propre à fabriquer de jolis chapelets. 

On fait fondre de la gomme arabique dans de FeaU 
rendue odorante par un parfum quelconque, on Y 
ajoute de la poudre d'ardoise ou du ciment en pou¬ 
dre fine passé au tamis de soie. Suivant la nature 
du parfum que l’on se propose d’obtenir, on mc^ 
dans de Feau gommée du storax, du benjoin, éc 
Fencens, de la poudre d’iris, du musc ou autre subS' 
lance balsamique analogue. On prend alors de petits 
moules ronds composés de deux coquilles que FoU 
remplit de celte pâte et on ferme exactement; oU 
laisse prendre un peu do fermeté, mais on n’attenu 
pas que la dessiccation soit complète pour percer 
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Cnaqtie grain avec une aîgniUe en fei% afiti do pou- 
les enliier. On polit' ensuite les grains en les 
^^ottant avec un linge imbibé d’huile d’aspic dans 
Quelle on fait fondre un peu de colophane. On peut 
^tissi se servir pour le même objet d’un morceau de 
^rap enduit de cire jaune. 

Quant à la coloration des grains, on peut employer 
pour cet objet toutes les couleurs en poudre ou en 

Solutions. 

Moulage des ornements avec des 

en fer et en soufre. 

composition dont on se sert pour obtenir des 
ortippeiiQt^ig moyen de moules de fer ou de soufre, 
formée de gélatine, d’huile de lin et de blanc 
^ Espagne, mélangés, pétris ensemble, pressés dans 
moules au moyen d’une presse à vis et séchés 
pour l’usage. Lorsque l'on veut tirer des empreintes 
ooiicaves, on applique la composition lorsqu’elle est 
oucore élastique, et avant qu’elle sèche. Si les pièces 
®out composées de parties superposées ou juxtapo- 
^oes, on les lie au moyen d'attaches placées dans le 
^^oule dans l’épaisseur de la matière. 

Los moules eu soufre n’ayant pas assez de ténacité 
Pour soutenir l’effort d’une grande pression, on en 
Compose de plus résistants en faisant dissoudre, dans 
^0 soufre fondu, des battitures de fer. Gos moules 
^ont plus faciles à faire et moins coûteux que ceux 
00 cuivre ; ces battitures sont pulvérisées et mélan- 
^oes dans une proportion facile à trouver. La fusion 
® opère promptement et prend aisément rempreintc 
oos détails les plus fins de rorlgiiial. On peut on faire 
bsago dans un grand nombre^d’arts. 
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5^ Mactic inaltérable de Sarreboîirg 'pour fontes sortes 

de moulures. 

Ce mastic, dont l’analyse a été faite par M. Cad^t 
de Gassicourt, se prête à toutes les moulures, môm^ 
les plus délicates; on en fait des bas-reliefs et 1 
nrnemonts d’un goût très pur. Il peut s’applique^' | 
sur les meubles, et remplacer, jusqu’à un certain j 
point, les bronzes; il est d’une dureté apparent^ 
assez forte ; il paraît enfin susceptible d’une foul^^ 
d’applications utiles. Mais, est-il aussi solide qu’il 1^ 
paraît? Est-ce une invention nouvelle? L’analyse va | 
résoudre ces deux questions. 

M. Cadet de Gassicourt a réduit en poudre 20^1 
grammes de mastic ou pâte de Sarrebourg : il les a i 
fait bouillir, à plusieurs reprises, avec suffî’saiiia * 
quantité d’eau ; ayant filtré la liqueur, il n’est resté 
sur le filtre que 82 grammes d’une poudre blancM» 
inodore et insipide. ï/ean de lavage évaporée a laissé | 
une substance gélatineuse qui avait toutes les | 
priétés de la colle-forte. 

200 grammes de ce mastic, chauffés dans un creU' 
set, ont répandu une odeur de corne brûlée, et laissé 
pour résidu une poudre d’un blanc grisâtre, pesaul 
1 ii grammes, et faisant effervescence avec les acides* 
Les réactifs ont démontré que c’était du sulfate 
chaux, un peu de carbonate de chaux et de charbet^ 
provenant de la colle brûlée. Comme le plâtre coU' 
tient toujours une certaine quantité de carbonate cai" [i 
Caire, on peut conclure que le mastic de Sarrebourg 
est composée de : 


Plâtre fin.72 

Colle-forte. 28 


I 

) 




































MASTIC DE M. SCHMIDT. 233 

il faut comprendre ici les 28 parties de colle- 
^ûrte comme étant à l’état liquide, car le sulfate de 
^haux, dans cette masse, retient la presque totalité, 
du moins une grande partie de l’eau employée 
pour dissoudre la colle avec laquelle on délaie le 
plâtre. 

La couleur grise ou rougeâtre du mastic tient pro¬ 
bablement à la qualité de la colle qu’on emploie, ou 
^ Quelque substance végétale ajoutée pour cette co- 

*<^ration. 

Le mastic de Sarrebourg se ramollit au feu ; il est 
Irès hygrométrique, et se déforme si on l’expose dans 
‘Os endroits humides. Sa composition diffère peu de 
Celle du stuc. Nous sommes forcés de convenir que 
CS moulures et les has-reliefs qu’il donne sont très 
beaux et bien supérieurs à ceux en plâtre. 

6® Mastic de M. Schmidt. 

M* Schmidt a fabriqué des ornements, à l’imitation 
’^l^bois ciselé, d’une exécution très soignée. Ils étaient 
C'^mposés, en quantités qu’on peut faire varier à vo- 
leuté, de : 

Mastic d’huile de lin. 

Résine noire. 

Craie pulvérisée, 

Farine, 

Colle-forte. 

Ces ornements, qui acquièrent une grande dureté, 
jettent dans des moules en cuivre ou en bois qu'on 
^otunct à la presse. Ils sont propres à recevoir les 
^^l'Ures. 
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7® Pâte propre an moulage, par M. Pelletier. 

M. Pelletier décrit de la manière suivante une 
propre au moulage dont i! est l’inventeur : 

Cette composition est destinée à remplacer la sculp' 
ture sur bois et sur pierre; elle a la propriété d’étre 
fabriquée molle, do prendre au moulage les forme? 
qu’on veut lui donner, d'être adhérente avec toute? 
les matières, et de durcir à l’eau et à Pair d’une ma' 
iiière qui permet de supporter le choc et la chute qoC 
la pierre ordinaire ne saurait souffrir sans s'altérer- 

On obtient, par ce procédé, une promptitude et 
une modicité de prix relative que la sculpture ordé 
naire ne permettait pas d’espérer. 

Cette composition peut servir à la confection des 
bustes, statues, statuettes, et à tous les ornements 
intérieurs et extérieurs des bâtiments, magasins, 
chapelles, mausolées, etc. Elle a une extrême facilh*^ 
à prendre la couleur et la dorure, et elle résiste à 
l’intempérie des saisons. 

Voici le détail de sa fabrication, et le poids exact? 
pour un kilogramme, de chacune des substances qni 
y sont contenues : 

Blanc de Bleudon. 700 gram- 

Gomme-laque. 123 — 

Pâte séchée et hachée de papier non 

collé. 43 — 

Sandaraque. .. IB — 

Alcool. 123 décilit* 

La dissolution de cette composition sefait au bain* 
marie, et est ramenée manuellemeut à l'état de pâte 
solide. 
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Pierres à aiguûcv artificielles au moyen 
de gélatine bichromatee, 

. ^oiis avons déjà jiarlé à la page 194 de la cu- 
propriété duiinoe à la gélatine bicliromatée, 
P se durcir et de devenir insensible à rimmidité, 
^fsqu’elle a été exposée aux rayons solaires, 

a imaginé d’utiliser cette propriété pour fabri¬ 
quer avec cette substance des pierres à aiguiser. On 
procède pour cela de la façon suivante : On prend 
la gélatine de bonne qualité et on la fait fondre 
son poids d’eau, en ayant soin d’opérer bien à 
^abri de la lumière solaire, puis on y ajoute un et 
oemip. '100 de bichromate de potasse 

oissous. 

On prend environ neuf fois la valeur du poids de 
Sulatiue employée, d’émeri très fin, ou de pierre à 
usil bien pulvérisée, que l’on mélange intimement à 
^ Solution gélatinée. On roule la pâte ainsi obtenue 
^ Uianière à lui donner la forme que doit avoir la 
P^urre et, s’il est possible, on la presse fortement 
Puür consolider la masse. 

Ensuite on fait sécher en exposant au soleil. 



9° Pâte à papier métallisée. 

On métallisé la pâte à papier et le papier même 
les traitant par le cbloriire de zinc. Si l’on soumet 
^ tïiasse ainsi traitée à une forte pression, elle dc- 
duro et elle acquiert la consistance du cuir ou 
^^ÎJois. A cause de cette qualité, cette matière ainsi 
^•^^itée peut être avantageusement employée ?i de 
*^*^i‘tains moulages. 
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10° Liège arfifiriel. 

Ce produit se compose de 18 parties, en voluin^i 
soit () kil. 300 de liège en poudre et d’une colle fûf" 
mée de un volume, soit 3 kilogr. d'amidon en fariné 
et 25 kilogr. d’eau. 

Le liège est pétri avec cette colle, qui doit être 
employée très bouillante. La matière plastique est 
moulée aussitôt après, puis immédiatement mis® 
dans un séchoir à '180° C., sous peine de déformatiûO 
ou de détérioration des objets. 

Le séchage en est très long : pour un objet de 
2 millimètres d’épaisseur, il ne dure pas moins d0 
deux jours. 

C’est avec une matière pâteuse à base de liège 
duit en poudre impalpable que l’on obtient les pièces 
artificielles d’anatomie, qui peuvent se démonter de 
manière à montrer les parties sous-jacentes du corps 
humain. 

Ce genre de moulage, connu sous le nom d*anatO' 
mie élastique, a été amené parM. le Auzoux à 
haut degré de perfection. 

La matière pâteuse, dont nous venons de parlePi 
se coule dans des moules de métal; lorsqu’elle csl 
sèche, elle acquiert une dureté supérieure à celle dii 
bois tout en possédant une grande élasticité. On 
revêt lorsqu’elle est bien sèche des couleurs apprû" 
priées. 

11° Du celluloïd* 

V 

Le celluloïd est un produit complexe dontî’empl^^ 
se généralise chaque jour davantage ; cette matièr*^ 
qui peut être sciée, rabotée, coupée, percée, visst;® 
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^9-ns jamais se rompre, est également susceptible 

Jj ” 

^ inouléc très facilement. Aussi, à cause de cet'le 
‘icrnière propriété, allons-nous entrer dans des dé¬ 
veloppements assez complets sur ce produit et don- 
des renseignements précis sur sa fabrication. 

Lo celluloïd a été obtenu, eu 1869, par Smith 
^y^tt et John Wesly Hyatt, de New-Arck (New- 
^ersey). H a d’abord été fabriqué à New-Arck exclu- 
^^'"ement ; puis, depuis quelques années, à Stains, 
P^és Paris, dans l’importante usine de la Compagnie 
^l’ançaise du celluloïd. 

Le celluloïd est formé par le mélange de cellulose 
^drique (pyroxyÜne) et de camphre. Additionné 
d’alcool, ce mélange est laminé, comprimé et étuvé 
lentement. Il donne ainsi une matière dure, élas- 
dque, transparente, susceptible de prendre un beau 
Pdli. Sa densité est de 1,35. On peut, par addition 
do matières pulvérulentes, diversement colorées, le 
opaque et lui donner l’aspect de l’ivoire, de 
lebène, du corail, etc. 

Soumis à l’action de la chaleur, le celluloïd de¬ 
vient mou vers 8Ü degrés, et peut alors prendj’R 
toutes les formes par moulage. Il reprend sa dureté 
Pi^imitive en refroidissant* 

Lorsqu’il est maintenu vers 130 degrés, il com- 
^once à se décomposer, en dégageant des vapeurs 
ditreuses ; à 135 degrés, l'action est très énergique, 
vers 105 degrés, il y a décomposition vive. 

Il’après certains expérimentateurs, lorsqu’il est 
dtaintenu vers 130 à 1 iO degrés, dans un espace 
^Ids, il pourrait taire explosion spontanément. 

Porté à 180 degrés environ, il peut détoner sous 

Id marteau. 
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Chauffé brusquement à Fair, il s’enflamme et 
brûle très-vivement en -laissant un faible résitl^^ 


charbonneux, ainsi que les matières colorantes 
qu’on a ajoutées lors de sa préparation. Il s’entlamiï^^ 
également par le contact d’un corps incandescent. 

Lorsqu’on souffle sur la matière en combustioRi 
la flamme s’éteint; mais le camphre continue à diS' 
tiller au milieu d’un nuage de fumée, et la matièr® 
subit une combustion incomplète par l’oxygène del^ 
pyroxylinc. 

Ih’ojeté dans une capsule ch au fiée au rouge, 
celluloïd dégage immédiatement d’abondantes va^' 


peurs combustibles, qui brûlent en produisant 
llamme brillante fuligineuse, et il reste un faible 


> 


sidu charbonneux qui s’incinère peu à peu. , | 

Le celluloïd doit, comme on le voit, être k l’abr* 
de toute élévation notable de température, inèni^ 
momentanément, afin d’éviter de graves accident®' 
On doit également n’emmagasiner ce produit 
quantité limitée. 

Les acides minéraux froids n’attaquent que fab 
blement le celluloïd; mais l’acide azotique et l’acid® 
sulfurique chaud le détruisent rapidement. Il se di^' , 
sont facilement, mémo à froid, dans un mélang® i 
d’alcool et d’élher; les matières minérales resteid 
seules à l’état insoluble. On obtient ainsi un liquid® 
épais qui sert à coller le celluloïd. Chauffé avec d® 
l’éther exempt d’alcool, il laisse dissoudre tout 1® 1 
camphre qu’il contient et la pyroxylinc reste à l’él^ 
insoluble. 

I 

La préparation du celluloïd est longue et exi^® 
beaucoup do soins. Elle comprend plusieurs phas®^ , 
principales : 
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La fabrication de la cellulose nitrique ou py- 
^^xyline, qui est obtenue au moven de matières for- 

Ir- F " ^ 

de cellulose pure, telles que le papier à ciga- 
‘ 6 Ue, de très bonne qualité ; 

La mise en plaques du mélange et son laminage ; 
La compression et le chaulfage du produit la¬ 
miné pour former les blocs ; 

Le découpage de ces blocs en feuilles, d’épais- 
^tiur variable suivant la destination ; 

L’étuvage des produits. 

^ûus n’entrerons pas dans de plus ain|)les détails 
cette fabrication très compliquée; ce serait trop 
éloigner du sujet de notre ouvrage; nous allons 
One nous borner à indiquer celles des propriétés et 
0 ® applications du celluloïd, dont nous n’avons pas 
ODeov 0 parlé. 

Le celluloïd sortant de l’étuve peut servir à fabri- 
^Dep Qjj grand nombre d’objets dillerents. 

peut se travailler comme le bois, l’ivoire et l’é- 
On peut le tourner, et, comme nous l’avons 
dit, le trancher, le scier, le mouler et le polir, 
yti le moule, par la pression, dans des matrices 
botaniques chauffées soit à l’eau chaude, soit h la 
^^peur; on refroidit par immersion dans l’eau froide, 
^^ant démoulage. 

peut obtenir le celluloïd en baguettes ou en 

, Les de tous diamètres par refoulement à chaud à 

^ pi*esse hydraulique. On peut également, à Laide 

^ b pression hydraulique, recouvrir le bois et les 

,otaux d’une couche mince de ce produit et obtenir 

busi des objets très divers, tels que des appareils de 

hrurgÎQ et d’urthopédic, des manches de couteaux, 
Ole. 
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* 

Il possède encore une autre qualité qui, jointe^ 
son absence de fragilité, permet de le substituer*; 
récaille et à la corne, et le rend même supérieur 
cette dernière substance, dans certains empl^^*“^’ 
Nous vouions parler de la faculté qu’il a de passe? 
de la sécheresse à rhuraidité extrême, sans 
dans aucun sens de changement de longueur appr^' 
ciable. La corne, au contraire, est très impression' 
nable par l’humidité et s’allonge de quantités nota' 
blés et dhine façon dilférente dans le sens des fibr^' 

O 

et dans le sens perpendiculaire. 

Par addition d’une certaine quantité d’huile grasse* 
le celluloïd peut être obtenu à l’état souple et ser^'^^ 
alors à faire des objets de lingerie, tels que col^> 
manchettes, devants de chemises, imitant la 
qui sont d’un nettoyage facile et rapide. On obtie^^^ 
ces produits en comprimant une toile entre de^^ 
feuilles minces de celluloïd blanc; le grain de 
toile apparaît ainsi sous la couche de cotte matièr®' 
Le celluloïd souple, coloré, peut servir à imiter 
cuir pour les objets de sellerie. 

On a aussi cherché à utiliser le celluloïd pourfaî?*^ 
le clichage des planches d'imprimerie planes ou cj' 
lindriques, en remplacement de l’alliage fusible. 
feuilles qui servent à cet usage ont 3 millimèt?’®^ 
d’épaisseur ; elles donnent des clichés plus résis tan'= 
que l’alliage et d’une grande finesse. Malgré 
avantages, ces tentalives ne sont restées qu’à 
d’essais, et cela parce que l’élévation de temp^^’^ 
ture produite par le tirage agit sur le celluloïd 
prive d’une partie de ses qualités. 

On l'a également substitué aux pierres lithog>?^ 
phiques en faisant usage d’une encre spéciale. 
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Tout récemment, on l’a employé dans l’ébénistc- 
pour faire des panneaux décoratifs d’un joli effet. 

a appliqué à cet usage un produit renfermant 
poudres diversement colorées et produisant des 
“Oftes de marbrures imitant les veines du noyer et 
ie lei-ahle. 

Mais, jusqu'ici, la plus grande application du cel- 
^ oïd est la fabrication des objets de tabletterie et 
û ce que l’on désigne sous le nom d’articles de 
Q-i’is : boîtes, porte-monnaie, encriers, etc.; mais, 
^iiisi que nous le disons au commencement de cet 
“■^ficle, son emploi ne peut que se généraliser à 
de ses qualités multiples, des aspects différents 
On peut lui faire prendre et des applications di- 
auxquelles il se prête. Au reste, et pour no con- 
^^oérer le celluloïd que comme matière propre au 
jïioulage, il nous a paru indispensable d’entrer dans 
développements qui précèdent. 

^0 effet, on est parvenu à faire avec ce produit 
objets moulés, tels que des tètes de poupées, des 
oies de billard, etc.; on en a aussi fait usage pour 
^oriquer des cuvettes très légères et très solides. 

, nous faut malheureusement terminer notre ar- 
^^cle en signalant un défaut inhérent à la matière 
^^-nième : On ne peut jamais employer le celluloïd 
ê une température assez basse, sous peine de le 
se déformer. La continuité d’une température 
peu élevée, telle que celle de la tète, par 
^^®oiple, arrive au bout de pou de temps à le rendre 
^^ssanl et à le priver d’élasticité. 




U 
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MOULAGE DU BOIS. I 
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§ 1. MOULAGE DE LA SCIURE DE BOIS. 

Cet ingénieux procédé, du à Sébastien Lenorman^’ ' 
a'rendu d’importants services aux arts. En 1784, ^ 

savant l.echnologiste imagina de mouler le bois coinfli® 
on moule le plâtre. Il était alors de mode de courono^^ 
les glaces des appartements par des sculptures repf*^' 
sentant des tleurs, des guirlandes, des tropliées, 

Un jour, Lenormand, montra un de ces couronné' 
monts, moulé par son procédé, à un miroitier 
parent : celui-ci en fut charmé, et tous deux formèreid’ 
pour son exploilation, une association qui leur devi^ . 
très proülable. La perfection de l’ouvrage et la uiodi' 
cité du prix auquel ils le livraient, attirèrent 
nombre considérable d’acheteurs. 

Le procédé Lenormand consistait à faire une 
de sciure de bois, au moyen de différentes cüll*^®’ 
depuis 011 a employé une combinaison de divers*-’: 
résines pour donner à cette pâte la cohésion qui 
est nécessaire, Mous indiquerons successivement ch®' 
cun de ces procédés et les avantages qui lui soi^* 
propres; mais comme la manière de préparer la in®' ^ 
tière première, la sciure de bois, est la même, i 
devons commencer par la faire connaître. 

On se procure de la râpure, de la sciure ou 
copeaux de buis. Ceux de sapin sont préférables, 
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11 

ne tient pas à la couleur ; mais si Ton veut varier 
leintes, il sera très avantageux de se servir des 
^ciurçg provenant des bois des îles débités en placage. 

copeaux ou sciures qu’on trouve partout à bon 
^^rcbé, étant bien séchés au four, on les pilera et 
les tamisera pour les avoir en poudre très line, 
On conservera cette poudre à l’abri de l’humidité, 
'^yons maintenant les divers moyens de l’employer. 
Mastic de bois à la colle. ~ On fera fondre sé- 


t 


P^rément, dans beaucoup d’eau, et au bain-marie, 
^ Parties d’excellente colle-forte, et une partie de colle 
® poisson. Lorsque chaque dissolution sera complète. 


les 


la passera dans un linge fin pour enlever toutes 
’ Ordures qui pourraient s’y trouver, puis on les 
^^èlangera. Le degré de consistance de la colle est un 
essentiel. Froide, elle doit former une gelée 
‘‘os pe^ épaisse ou plutôt un commencement de gelée, 
j. ‘1 p-ïfivait que refroidie, elle fût encore liquide, on 
évaporer un peu d’eau en remettant le vase 
le feu. Si, au contraire, elle avait trop de consis- 
on y ajouterait un peu d’eau chaude. On ap- 
P^'^Qdra facilement par l’habitude le degré convenable 

® lltiuidité. 

colle ainsi préparée, on la fera chauffer jusqu’à 
!> peine à y tenir le doigt; mais il 

Se bâter de la retirer du feu lorsqu’elle a atteint 


Cn 


sel 
degré 

'^apoj 


parce qu’une prolongation de chaleur ferait 


'^Porer trop d’eau, la colle prendrait trop de cousis- 
et les objets seraient sujets à se fendiller. On- 
|, alors de la sciure de bois, préparée comme on 
. dit plus haut, on en forme avec la colle une pâte 
^ ‘^^i-liquicle que l’on applique sur toute la surface 
^^®üle de plâtre ou de soufre convenablement 
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huilé, et entouré d’une bande de métal. Les crcu^ 
en soufre sont plus durs que les creux en plâtre, cl 

pour cette raison on doit souvent les préférer. Lc^ 

« 

uns et les autres s’enduisent d'huile de lin ou de noi'» 
comme si l’on voulait mouler en plâtre. Cette première 
couche donnée, on pourra, si l’on veut économiser lit 
sciure fine, appliquer une seconde couche avec d’atiti'C 
sciure tamisée plus grossièrement. On tassera bief^ 
également cette seconde couche avec les doigts, pour 
faire prendre à la première toutes les formes de 1^ 
gravure. Ensuite on la couvrira avec une plaiicb® 
huilée qu’on mettra sous un poids ou sous une presse 
d’ébéniste, et on laissera sécher. On connaîtra que le 
dessiccation est arrivée au point convenable par le 
retrait que fera la pâte dans le moule. C’est alors IÇ 
moment de couper avec un couteau toute la pâte 
excédera l’épaisseur déterminée; plus tard, cette op®' 
ration serait beaucoup plus difficile. Enfin, on démoU' 
lera avec précaution et on laissera complèteind* 
sécher. 

Si Ton emploie des moules en soufre, il faudra J 
introduire la pâte presque froide, pour éviter de 
faire casser. 

Afin de ne rien omettre, voici une autre forrn*-^^® 
pour préparer la colle : 

Colle-forte de qualité.8 parti®^' 

Gomme arabique.1 

~ adragante.1 " 

Les deux premières seront préparées en gelée claii’^^ 
la troisième en mucilage, ensuite on les mêlera 
semble, puis on y délaiera la sciure de bois, et 
moulera comme il a été dit ci-dessus. 
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Ces différentes colles étant préparées avec beaucoup 
Q eau ne peuvent se conserver longtemps; on évitera 
noue d’en apprêter plus qu’on n’en peut employer 
Dans une seule opération. 

Les produits résultant de ce procédé trop peu connu 
étonneront par leur netteté et par leur solidité. 

On peut mouler de cette façon toute espèce de sta- 
^'Jos, et do toutes grandeurs; on peut aussi mouler 
ües meubles en employant des pâtes de bois de diffé- 
î‘éntes couleurs. Ce moulage ne supporte guère l’hu’ 
triidité et le froid sans en être altéré, à cause de sa 
*^ature hygrométrique. On peut aussi l’employer à la 
Confection des ornements d’ébénisterie. Si ces orne¬ 
ments doivent conserver la couleur du bois, on* passe 
dessus quelques couches de vernis à l’esprit-de-vin, 
ét l’on cire à rencaustique, comme cela se pratique 
pour les sculptures ordinaires. Il faut beaucoup d’at- 
^ntion pour reconnaître que ces sortes d’oriiemeuts 
^ont moulés : il faut même en être prévenu à l’avance. 
On peut les dorer à l'ordinaire, l’or y prend bien, et 

dorure en est très solide. 

Il sera facile de produire de fort beaux veinages, 
mélangeant avec intelligence la sciure de bois 
diversement colorée, que l’on aura d’abord tamisée 
Séparément. On peut encore teindre la sciure en di- 
^’érses couleurs, et même y mélanger de la limaille 
laiton lorsqu’on veut imiter l’effet de Taventu- 

Hne. 

Lne des plus belles applications qu’on puisse faire 
dn moulage du bois est la production des couvercles de 
^dbatières ou des dessus de porte-monnaie, portant 
dn sujet gravé; on pourra ensuite tourner et vernir 
Cés objets qui remplaceront avec avantage ceux qu’on 
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obtenait autrefois il grands frais par l’impression à 
l’eau bouillante. 


Le procédé qui donne les plus beaux résultats est 
un mélange de sciure et d’albumine de sang que l’on 
peut se procurer facilement aux abattoirs. Ce genre 
d’agglomération est aujourd’hui en grand usage. On 
l’emploie pour fabriquer des cadres pour la photogra¬ 
phie, des manches de parapluie, d’ombrelles, des 
pommes de canne, des coffrets, etc. Nous parlerons 
plus loin de ces produits connus dans l’industrie sous 
le nom de bois durcü. 

2“ Mastic de bois ou d'ardoise à la gélatme tannée. 


— On doit à MM. lîosc et Cadet de Gassicourtla com¬ 
position d’une matière propre an moulage du bois 
qui se rapproche du procédé de Lenormand. 

Ces savants obtinrent cette composition il l’aide 


d’une solution de i kilogramme et demi de colle-forte 
qu’ils firent précipiter par une décoction de i kilog* 
125 de noix de galle : ce mélange fut fait à froid. L6 
précipité, séparé de la liqueur, présenta une matière 
jaune et tirant sur le fauve, brunissant à l’air et exha¬ 
lant une odeur de lessive. Cette substance se dissout 
en partie dans l’eau chaude quand le précipité est 
récent; mêlée avec un tiers environ de poussière de 
bois, elle conserve assez de ductilité pour recevoir et 
garder l’empreinte des moules. 

Les bois en poudre, tels que le buis, l’acajou, l® 
bois de gayac, de poirier, se mêlent très bien avec 1^ 
gélatine tannée, et se prêtent aux moulures ; niai^ 
quand les pièces ti’on pas une certaine épaisseur, elles 


SC gauchissent et sont cassantes. 

Au beu de sciure de bois, on 
bois délité ou de la poudre fine d’t 



t 



ployer du 
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il 

1 ^GFnière substance d’un iioii* bleuâtre so moule cga- 
I l^ient bien par le procédé au mastic de colle ou de 
Jl l’usine, et produit un agréable ell’et. 

B La poudre d’ardoise est la plus favorable à l’estam- 
T P^ê:e. Cette poudre, tamisée, s’allio très bien à la gé- , 

j tannée, et forme une pâte noire bleuâtre qui y- 

' moule parfaitement, présente un bel aspect, et 
PFend en séchant beaucoup de solidité. 

Le sumac peut remplacer la noix de galle : le saule ; 

Liane et la racine de benoîte {geum urbajmin) pour- 
^^ient être employés avec succès pour le même objet. -h 

Mastic de bois à la résine. — On fera fondre en- 
®6mble sur un feu doux : 1 partie de cire, 2 parties 
^Lhuile de térébenthine, et 2 parties de colophane. ÿ 

Lorsque la firsion sera complète, on y ajoutera par 

I t. T ' 

^ petites parties, et en remuant sans cesse, une quan- ÿ 

I îité convenable de sciure de bois en poudre très fine, 4 

jusqu’à ce qu’on obtienne une pâte bien homogène > 

t demi-liquide. On introduira cette pâte encore ^ 

*^Laude dans les moules fortement huilés pour éviter 4 

Qu’elle ne s’y attache ; on l’y tassera fortement avec 4 

— 'i-.O 0 . 

une spatule de bois huilée pour la faire pénétrer dans 4 

ioutes les cavités. Puis, aussi têt qu’elle aura repris :i| 

solidité, ce qui est bien moins long que pour le 4 

Mastic à la colle, on pourra la retirer des moules. -1 

Cette composition exigeant un certain degré de 
^Pâleur, pour être encore fluide et susceptible d’être U 

foulée, ne pourra jamais être coulée dans des moules || 

* soufre. On évitera néanmoins de la faire trop 8 

^Lauffep^ parce que le feu pourrait facilement se S 

lettre aux matières inflammables qui la composent. 8 

On pourra, par ce procédé, obtenir des empreintes S 

elfet fort agréable, ainsi que des boîtes, des ta- l 


i) 


4 ; 
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batières, des coquetiers, des bordures de tableaux qui 
se travailleront facilement au tour et au rabot, et qui 
prendront le plus beau vernis. 

§ 2. BOIS PLASTIQUE. 


En J843, M. Joseph Cotelle a pris un brevet de cinq 
ans, pour l’invention de deux compositions pour uu 
bois plastique, dit-il, propre à toute espèce de mou¬ 
lure et dont il a donné les descriptions suivantes : 


P rem iê re co mp os itio n . 


Colle-forte. , .. . 

Résine. 

Huile grasse lilhargirée dans laquelle 

on fait fondre la résine. 

Gomme arabique. 

Pâte de papier ou do carton. 

Blanc d’Espagne. . . . . 

Ciment romain. .. . 


6 parties- 
2 _ 

\ — 

1 — 

0 — 

40 — 

8 - 


f 

À 

I 


La manutention s’opère comme ci-après : i 

1® Faire détremper la colle-forte dans un baque* 
pendant quatre heures ; après, la mettre dans un vase 
et la faire fondre à petit feu. 

2® Faire fondre la résine dans l’huile grasse litliar- 
girée. 

3® Faire dissoudre la gomme arabique. i 

Quand la fonte des objets ci-dessus est opérée, ou 
verse la résine ainsi que la gomme dans le vase de la 
colle-forte. ^ 

H faut avoir soin de verser la résine la première 
dans la colle, sans cela le mélange ne s’opérerait pas- 
Lorsque cette solution est achevée, on ajoute la pâte , 
de papier ou de carton dans le vase; ensuite on re- 
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^ue le tout ensemble avec une palette de fer, jusqu’à 
ce que le mélange soit complet et forme une espèce 
de bouillie épaisse. 

On place cette bouillie, par partie, sur une table 
en pierre; on la saupoudre alternativement, soit avec 
blanc d’Espagne, soit avec du ciment; ensuite 
en a besoin de bien pétrir et manipuler toutes ces ma- 
l’ères jusqu’à ce qu’elles forment une pâte assez ferme. 
Qnand cette opération est terminée et que l’on doit 
employer ce plastique, l’estampeur en coupe un mor¬ 
ceau qu’il manipule encore dans ses mains elle dépose 
sur une table en marbre, puis avec un rouleau, il en 
fait une galette qu’il place sur une matrice, ayant 
soin auparavant de l’enduire d’huile, afin que le plas¬ 
tique ne s’attache pas au creux ; puis avec une éponge 
ot la pression de ses doigts, il fait prendre à'sa ga¬ 
lette l’empreinte du moule. Lorsque ce travail est 
achevé, il place son moule pendant six heures à l’é¬ 
tuve, et, après ce laps de temps, l’on peut soumettre 
l’objet estampé à la dorure, au bronze ou à quoique 
gonre de peinture que ce soit. 

Deuxième composition. 

Huile grasse fortement lithargirée. . 4 parties. 

Colle-forte. 2 — 

Chanvre broyé et pulvérisé, et tout 
ce qui tient aux filaments ligneux 


ou plantes ligneuses. 6 — 

Blanc d’Espagne.25 — 


Ciment dit romain, ou de Molesme, 
de Vassy, de Pouilly, etc. .... 6 — 

La manutention de cette deuxième composition 
s opère comme la première. 
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Les plastiques, objets du brevet, sont destinés à 
remplacer la sculpture dans ses divers usages, et nO' 
tamment à reproduire tous les bas-reliefs et statues, 
quelles que soient leurs dimensions, les encadre¬ 
ments de glaces et de tableaux (d’une seule pièce), 
les pendules, vases, candélabres, lustres et culs-de- 
lampes, rosaces, et tout ce qui tient aux décors d’ap- 
parteinent. Les lettres en relief pour enseignes, les 
meubles sculptés, enfin tout ce qui a rapport aux 
ornements, même les plus compliqués. 

En outre, les avantages de ces plastiques, à raison 
de leur nature même, sont de pouvoir les dorer à 
l’eau et sans couche de blanc, surtout pour le bruni- 

§ 3. siMiLinois. 

M. Girard amis, en 1858, sous les yeux du Cercle 
de la Presse scientifiqxiey des échantillons d’un pro- 
.dnit inventé par lui en collaboration de M. Rouvier, 
et auquel ils donnent le nom de similibois, II indi¬ 
que en ces termes le mode de préparation, les pro¬ 
priétés et l’emploi de cette substance. 

Jusqu'ici, dit M. Girard, on a essayé la fabrication 
des bois artificiels, dans le but de diminuer les frais 
de main-d’œuvre qui rendent les bois sculptés si chers. 
On a cherché la solution dans des procédés ordinaires 
de moulage ; mais quelque grande que soit l’économie 
ainsi réalisée, et quelque parfaite que soit Limitation 
comme substance, elle est encore bien au-dessous de 
ce qu'elle pourrait être. La construction des moules 
est singulièrement coûteuse, pour trois raisons : 

Parce que le dessin même des moules pour re¬ 
production est un travail long et minutieux qui sup- 


























SIMIUBOIS* 251 

pose un talent acquis duquel dépend l’exactitude de 
copie ; 

2® Parce que l’exécution même du moule est à peu 
près dans le même cas ; 

3° Parce que les substances des moules et le nom¬ 
bre considérable des pièces dont ils doivent être faits, 
6u égard aux saillies, en augmentent notablement le 
prix. 

Joignons à cela la valeur du temps. 

Si r on compose une substance qui prenne une 
consistance siiflisante, lorsqu’on l’applique au pin¬ 
ceau sur un relief quelconque, et qui conserve une 
élasticité telle qu’on puisse l’enlever tout ' d’une 
P^èce, malgré les saillies qui la retiennent; qui, une 
^ois extraite ainsi, reprenne sa forme et acquière 
ttlors une grande dureté, on aura alors un moule 
Irès exact, très promptement fait ; on se sera alfran- 
clii des deux premiers inconvénients que nous citions 
^oiit à l’heure. 

Quant au troisième, il faut pour réviter que le 
tïioule ainsi obtenu d’une seule pièce puisse servir 
^0 moulage. Or, pour cela, il suffit d’employer à cette 
^ouxième opération une substance qui ait les mêmes 
Propriétés de consistance, d'élasticité et de durcisse- 
oient que celle qu’on a employée pour la fabrication 
moule. On emploie la même, qui n’est d’ailleurs 
bois factice, et on obtient ainsi, par exemple, 
tête complète avec un moule de deux pièces. 
Girard a mis sous les yeux du Cercle divers 
échantillons, entre autres une tête de Vierge drapée 
'Jcmi-nature, d’une exécution très correcte, une tète 
bacchante, quart de nature, un nœud, un bou- 
de tleurs en has-rolief, un panneau gothique 
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provenant d’nn moulage sur les boiseries du chœur 
de Notre-Dame, des baguettes, une patère, etc. 

La composition de cette matière appelée similibois, 
est celle-ci : 


Sciure de bois.1/3 

Phosphate de chaux. 1/3 


Matières résineuses ou gélatineuses, . 1/3 

La matière ainsi préparée, prête à être employée» 
revient à 1 fr. le kilogramme. Ce prix, qui peut seni' 
hier élevé au premier abord, cesse de l’être, si Lou 
tient compte de la consistance qui permet, avec inu5 
couche mince, d’avoir une solidité suffîsante, 

Le moulage s'opère de la manière suivante : 

Supposons qu’on ait à reproduire un panneau 
sculpté de 30 à 40 centimètres. Pour obtenir le creux» 
ou enduira le modèle au pinceau avec un composé 
qui entre pour le tiers dans la fabrication du simili- 
bois. Deux couches suffiront pour obtenir un moule 
offrant une fidélité et une netteté de détails très sa¬ 
tisfaisantes. 

Cette opération demande une heure. Cela fait, ou 
livre le moule à un ouvrier qui étend au pinceau, 
dans le creux, une double couche de matière com¬ 
plète. 

Au bout d’une demi-heure environ, on peut reti¬ 
rer cette première épreuve. 

En mettant à la disposition du même ouvrier cintl 
moules semblables, il pourra dans la journée obtenir 

n. 

trente épreuves du panneau. Les trente épreuves p<î' 
sent ensemble 25 kilogrammes. On a pour le prix de® 
panneaux, suivant les prix des matériaux : 
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23 kllog. de matière à 1 fr., . . , , . 2Sfr, »c. 

Une journée d’enfant. 1 30 

i''rais de modèle, mouies, frais généraux. 3 30 

Total. 30 » 

Un panneau comme celui qui nous occupe peut 
^Onc, avec un bénéfice de 33 pour 100, être livré à 
\ fr. 30 c. Il coûterait sculpté environ 100 fr. ; en le 
Uvrant à 10 fr., la consommation trouverait une éco¬ 
nomie de 90 fr. et la production un bénéfice de 9 fr., 
^oit 300 pour 100. 

ï^ans la fabrication du similibois, on pourrait avec 
^"^antage remplacer la sciure qu’on y fait entrer par 
bois défilé, tel qu’on le prépare pour la fabrication 
papier de bois. Il est présumable que, sous cette 
forme, les moulages acquerraient beaucoup plus de 
^<^licatesse et de fini que lorsqu’on emploie la sciure, 
qu'on pourrait ainsi produire de véritables objets 
^ ^rt qu'apprécieraient les connaisseurs. 

§ 4. ORNEMENTS IMITANT LES BOIS SCULPTÉS. 

se procure des moules en cuivre ou en laiton 
préférence aux moules en bois, qui ne donnent 
fiue des moulages imparfaits, parce que, lorsqu’ils 
^'fit été humectés, ils se gonflent et se déforment. On 
fofr dissoudre ensuite 90 grammes de résine noire 

1 litre d’huile de Un. On réduit en poudre fine 
la craie, on tamise, on ajoute 1/8 de farine et on 
Mélange le tout avec une solution de colle-forte et 
*1^ dTiuile de Un. On fait un mélange bien dense 
fiü’ou gâche fortement et qu’on jette enfin dans un 
^müe enduit auparavant d huile de Un. La conipo- 
^^Uon et le moule sont couverts d’une planche bien 

Mouleur. 13 
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unie et placés en cet état sous une presse au moyct' 
de laquelle on fait pénétrer la composition dans tous 
les détails du moule. Quand on enlève la planche, j 
on trouve que la composition a pris l’empreinte du , 
moule, mais qu’elle s’y est attachée et qu’il faut l’eu 
séparer avec un couteau pointu. Ainsi moulé, l’orne' , 
ment est placé sur une planche pour sécher. Si lu 
moule dont on s’est servi possède les qualités vou' 
lues, l’empreinte est lisse et tous les contours et les ^ 
détails sont bien arrêtés. Quand elle est sèche, en 
l’enduit d'huile de lin. Pour conserver la matière 
molle, on l’expose à la vapeur de l’eau bouillante» 
et on a soin de la gâcher avant de s’en servir. Ou 
peut fabriquer ainsi toute sorte d’ornements, comme 
feuilles, festons, composition de fleurs et de fruits» 
rocailles, médaillons, vases, chapiteaux, etc. • > 

Cette composition peut recevoir toutes les couleurs- ( 
Sa production, en Angleterre, donne lieu à une bran¬ 
che importante d’industrie. 


5. MOULAGE DU BOIS PAU LE FEU. 


Ce moulage offre les moyens d’orner, à peu du 
frais, les dessins en relief, les frontons, les colonnes» 
les lambris, les meubles de prix, ainsi que les boîtes, 
tabatières, coffrets élégants, etc. Les portraits, paY' 
sages et autres objets qu’il fournit, comme les rosa¬ 
ces, les feuillages, et autres ornements variés, muh 
tiplient de mille façons l’application de cet art. 

Nous devons commencer T)ar faire observer quu 

■ A g 

les bois dont le fil suit une direction constante som 
peu propres à être moulés, surtout lorsqu’il s’agd 
d’ouvrages délicats ; car les libres peuvent se rom' 
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P^o par suite de la pression, et il en résulte des dé¬ 
fauts nuisibles à la perfection du dessin. Les loupes 
frêne, d’érable, celle de buis surtout, sont bien 
pi’éférables, parce que les fibres y sont croisées dans 
tous les sens. Néanmoins, on peut employer aisé¬ 
ment dans les moulages certains bois tendres et 
Communs. Cette transformation n’afiecte pas seule¬ 
ment leur forme, elle a, de plus, une inüuence favo- 
mble sur leur dureté, qui s’en trouve très sensible¬ 
ment augmentée. Les sculptures ainsi obtenues sur 
bois de peuplier, de tilleul, ou de marronnier ac- 
fioièrent beaucoup de ressemblance avec celles faites 
Sur du vieux noyer, et sont d’un efiet très agréable. 
En revanche, on doit s’abstenir toujours de mouler 
bois résineux, parce que la résine ou huile essen- 
^mlle qu’ils renferment entre leurs fibres, entiunt en 
obullition par l’cfiet de la chaleur pendant l’opéra- 
hon du moulage, il s’y forme des boursoufûures, qui 
''’Giiant à crever, font des taches désagréables sur la 
pièce. 


Ea presse est le principal instrument pour le mou- 
^^ge du bois : elle est tout en fer et d’une seule 
P‘èce. Sur une forte base ou semelle en fer s’élèvent 
^Oux montants, qui, par en haut, se réunissent, en 
mi’mant une espèce d’arcade. Au centre de l’arcade 
Un œil dans lequel on ajuste un écrou ou canon 
^^raudé en cuivre dans lequel se meut une forte vis 
^)^i) par conséquent, est verticale. La tète do cette 
J’is est carrée, elle est séparée du filet par une cm- 
base; on la tourne avec un fort levier percé à son 
bxtréioité, ou an milieu, si l’oii doit opérer des deux 
mains, d’un trou carré dans lequel entre exactement 
^ tète de la vis. Cette presse se monte sur un établi 
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fait exprès pour la recevoir, haut de 05 centimètres, 
très massif et très solide, dans lequel la presse glisse 
à coulisse. On peut d’ailleurs lixer la presse où l’on 
voudra, et meme dans le plancher avec deux fortes 
vis. 


Les autres instruments nécessaires sont : 

1® Un assortiment de plateaux circulaires en fer, 
épais de 2 centimètres au moins : il faut en avoir 
plusieurs paires, à moins qu’on ne veuille mouler 
que des pièces d’un meme diamètre. 

2® Plusieurs anneaux aussi de différentes dimen¬ 
sions. Ils sont faits en fer, garnis intérieurement de 
viroles en cuivre entrées de force et rivées de haid 


en bas sur une feuillure qu'on a faite tout autour du 
bord intérieur de l’anneau. Le dedans de ces anneaux 
ou de la virole en cuivre doit être bien uni, et leur 
diamètre est un peu plus grand d’un cété que de 
l'autre. Il est bon de faire une marque à la plus 
grande ouverture, afin de la reconnaître de suite. 

3® Des matrices gravées. On les fait ordinaire' 
ment en cuivre fondu, et elles portent en creux ce 
que le bois doit reproduire en relief. Ces empreintes 
sont creusées sur des plateaux circulaires en cuivre» 
de la grandeur des anneaux dont nous venons de 
parler. 

4® Un tasseau ou une espèce de cube en fer paf' 
faitement dressé par dessous, un peu creux par deS' 
sus, et pénétrant sans peine dans les anneaux. 

5® Des tampons en bois dur passant librement par 
les anneaux, et destinés à en faire sortir la pièce 
qu’on a moulée. 

6® Un autre tampon en fer d’un diamètre presqa^ 
aussi grand que celui du petit anneau. 
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7^ Kriün plusieurs rondelles de cuivre qu’on nomme 
(ffilcîs^ épaisses de 7 h 9 millimètres, et passant libre- 
tïient par le plus petit anneau. 

Voici maintenant la manière de se servir do ces 
Outils ; on prendra une rondelle de bois de la gran- 
jleur convenable, arrondie, modelée sur le diamètre 
'ntérieur de l’anneau dont on veut se servir, et bien 
Pressée sur ses surfaces. C’est cette rondelle qui doit 
recevoir l’empreinte, et il faut lui laisser au moins 
^4 millimètres d’épaisseur. Lorsque les libres du bois 
sont parallèles à son diamètre, il prend plus aisé¬ 
ment les empreintes, les conserve moins bien, et no 
Reçoit pas celles des traits trop délicats, ce qui importe 
beaucoup dans le moulage, dont l’agrément dépend 
^0 la netteté et de la finesse des traits. Lors, au con- 
fraire, que les fibres ont été sciées transversalement, 
*’ompreinte est plus parfaite, mais il faut employer 
One pression beaucoup plus considérable : on peut, 
On le juge à propos, au lieu de dresser entièrement 
surface qui doit porter les reliefs, y laisser quei- 
^oes saillies dans les parties correspondantes aux 
^reux les plus profonds de la matrice, l’ouvrage en 
^‘Oussit beaucoup mieux. 

On chauffe deux des plateaux de fer ; pendant ce 
^omps, on met dans un des anneaux une des matrices 
Smvées, l’empreinte étant tournée en dessus. On met 
PO-i* dessus la rondelle do bois, et sur cette rondelle, 
00 place un des galets en cuivre. Toutes ces pièces 
doivent être mises par le coté le plus large de l’an- 
^oau, et aller très juste jusqu’au fond. 

lorsque les plateaux en for sont suffisamment 
*^oauds, ce qu’on reconnaît en y faisant tomber une 
ou deux gouttes d’eau qui s’évaporent rapidement en 
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pétillant, on en met iin sur la base ou platine de la- 
presse. Ou pose sur cette plaque le moule ou anneau 
rempli de toutes les pièces dont je viens de parler- 
On met dans l’anneau la seconde plaque aussi chaude 
que la première, en se servant pour les poser run6 
et l’autre avec célérité, de pinces plates de forgeron- 
Sur la dernière plaque, on met le tampon en fer, par 
dessus on pose le tasseau carré, sa concavité étant 
tournée en dessus. On fait descendre la vis jusqu’à 
ce qu’elle joigne bien le tasseau ; puis on donne uu 
ou deux tours pour presser un peu fort. On laisse le 
tout dans cette position pendant deux minutes, en 
attendant que la chaleur des plateaux se soit commu¬ 
niquée aux autres pièces ; puis, en se faisant aider 
au besoin par une ou deux personnes, on serre avec 
beaucoup de force. On attend encore quelques mi¬ 
nutes, puis, après avoir desserré d’environ un quart 
de vis, on serre encore autant qu’il est possible de I 0 
faire ; on laisse ensuite refroidir le tout, ou, pour aAwr 
plus tôt fait, si la presse peut se séparer ;le letabliî 
on la plonge dans l’eau froide. Il ne reste plus alors 
qu’à sortir du moule- la pièce gravée ; pour cela, on 
desserre la vis, on ôte le tasseau, le tampon, la pla- 
que, en renversant l’anneau ; ou le place sens dessus 
dessous sur la platine, sa plus grande ouverture étanf 
tournée en bas. On place le tasseau sur cette matrice, 
et on fait de nouveau descendre la vis ; alors la ron¬ 
delle de bois est chassée jusqu’à l’ouverture la plus 
large, et en soulevant l'anneau, on la retire aisément 
chargée de tous les reliefs donnés par le creux. 

Il faut, en opérant, avoir grand soin de ne 
trop faire ckaulfer les phujues, car si elles étaient 
rouges ou presque rouges, le l)ois se' carltoniserah- 
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Malgré cetto précaution, le bois est toujours un peu 
; mais peu importe, puisqu'on n'a plus à le polir, 
poli étant naturellement donné par la matrice, 
*luand elle a été convenablement polie elle-même, ce 
^ti’on ne manque jamais de faire. Il arrive d’ailleurs 
l'fés souvent que la couleur brune survenue par suite 
la chaleur, disparaît après une longue exposition 
^ l*air ; mais comme cela peut ne pas arriver, il faut 
éviter de retoucher, car la couleur ne pénètre pas 
^^ant, et les parties que ce travail mettrait à nu se¬ 
raient d’une nuance différente. 

Procédé Frantz et Graenaker. 

^ M. Frantz, un des élèves les plus distingués de 
D’Ecole de dessin de Paris, et M. Graenaker, habile 
^tîulpteur d’ornements, sont parvenus à faciliter le 
procédé de moulage du bois par le feu, en simpli- 
^ant l’outillage et en réduisant à un temps très court 

durée de l’opération. Nous empruntons la descrip¬ 
tion de ce procédé à l’intéressant journal le Techno- 
^^9ùte (1), Tome II, page 164. 

Contrairement à. ce que nous venons de dire, la 
Matière ou le bois à enlever, pour donner le relief 
est brûléy c’est-à-dire converti en charbon. Cet 
est dû à l’application, avec l'aide d’une forte 
pression, d’un moule en fonte de fer chauffé jusqtiau 
; le moule ne transmet pas immédiatement sa 
au bois, mais la produit par l’interposition 
^ One couche de charbon. Cette couche ne doit pas 

U) Journal indastriel mensuel publié à la LibraiTÎe Roret. La pre- 
année est parue en 1S39 ; les l^e et 2« séries, terminées en 
et accompagnées de Tables, sont en vente au prix de 500 fr. 
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avoir plus de 2 à 3 millimètres d’opaisseur, 
qu’il va être explique, et plus elle est mince, plus 
sculpture a de netteté. 

Pour obtenir cette netteté, il faut que la coucb^ 
cliarbonnée soit limitée de la manière la plus exacte 
possible, et qu’il n’y ait entre le moule et la forint 
produite que du charbon friable et pouvant se déta' 
cher facilement par l’action d’une brosse. La forme 
perdrait beaucoup de sa netteté et le procédé de sa 
certitude s’il se trouvait, entre la portion réduite com' 
plètement en charbon et le bois inférieur, une coucb® 
de bois à l’état de charbon roux, c’est-à-dire carbo' 
nisé à différents degrés et cédant irrégulièrement a 
l'effet de la brosse. Pour obtenir ce résultat iiidis' 
pensable et limiter l’action comburante du moul^ 
chauffé au rouge, on immerge le bois à travailler dan^ 
l’eau jusqu’à ce qu’il soit entièrement saturé par l^ 
liquide. Cette eau, sous l’action du moule, se conver- 
tit en vapeur et oblige de n’employer qu'une pression 
intermittente pour faciliter l’écoulemeiit de la vapeur 
produite. Si cette pression était continue, la vapeur 
pourrait se trouver assez comprimée en certain^ 
points pour que son expansion détachât quelque^ 
parcelles du bois et pour compromettre la perfection 
du résultat. 


L’action du moule sur lo bois ne dure que 20 sc^ 
condes environ; elle s’exécute simplement par l’eiU' 
pîoi d’un levier qui quintuple le poids de l’ouvrier 
qui s’assied dessus et se donne un mouvement verti' 4 
cal répété. Au bout de ces 20 secondes, le bois est rC' 
tiré do la presse et jeté dans l’eau pour arrêter, d’une 
part, la combustion de la portion charbonnée, et 
l’autre pour faciliter son enlèvement sous l’action ne 
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ia brosse. Ces opérations, étant réitérées autant de 
lois que Texige la profondeur du moule, donnent un 
relief qui reproduit avec une admirable fidélité tous 
les détails du modèle primitif. 

Une chose nécessaire à faire remarquer, c’est que 
l’imbibition du bois par l’eau étant une des condi¬ 
tions du procédé, plus les bois sont spongieux, et 
plus l’opération devient facile. Par conséquent les 
bois les plus communs sont les plus propres à être 
convertis en objets sculptés. 

Dans les nombreux produits de cette invention, on 
trouve toutes les qualités qui constituent la bonne 
sculpture : les formes sont accusées avec fermeté, 
souplesse, légèreté et délicatesse, suivant le senti¬ 
ment de l’artiste qui en a créé le premier modèle. 

Lorsque le moule chauffé au rouge a terminé son 
muvre, les sculpteurs donnent la dernière main an 
produit. 

Cette industrie, que la Société d’encouragement a 
récompensée d’une médaille d’or, s’appuie sur un 
atelier assez bien monté pour entreprendre tous les 
travaux qui peuvent lui être demandés ; elle est riche 
d’un grand nombre de modèles d’un mérite remar- 
<luable dus à la main habile de M. Graenaker. Elle 
produit des bas-reliefs d’une saillie et d’une dimen¬ 
sion parfaitement en rapport avec l’une de ses desti- 
^Eitions, la décoration des édifices publics et des ha¬ 
bitations particulières. Quant aux objets d’une 
moindre étendue, destinés à la décoration de petits 
meubles, il ne reste plus aucun doute que la simpli¬ 
cité et l’économie do ce procédé n’en popularisent 
l’emploi de la manière la plus étendue. 


15 . 
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§ G. BOIS DURCI. 


En 1823, un ébéniste de Paris présentait à la So¬ 
ciété d'encouragement un meuble en bois moulé, 
fabriqué avec des sciures de bois de diverses couleurs, 
agglutinées avec un CAcipent très tenace, de manière 
à obtenir une pâte qui, étendue sur des objets d’é- 
bénisterie et de menuiserie, se durcissait et pouvait 
ensuite recevoir le vernissage. La Société d’encoura¬ 


gement accueillit lavoralilement cette communication, 
et l’inventeur reçut une récompense pécuniaire du 
gouvernement ainsi qn’im encouragement de la part 
de la Société, mais aucune suite ne fut donnée à cette 
invention et elle parut abandonnée presque aussitôt. 

Quelques années plus tard, M. Sébastien Lenor- 
mand indiqua comme nous l’avons dit plus haut un 
mode d’obtenir, au moyen de la sciure de bois, des 
ornements en relief. 

Le mélange se composait de colle de poisson, do 
colle de Flandre et de sciure de bois en poudre que 
l’on coulait dans dos moules à Fétat pâteux, mais cos 
moulages étaient grossièrement faits et n’avaient 
point de solidité. 

Ce ne fut qu’en 1835 que MM. Lepage et Talricli 
eurent l’idée de faire avec de la sciure de bois et de 


l’albumine de sang, des objets moulés, mais si le 
principe de la composition du bois durci était décou¬ 
vert, les applications industrielles qui en furent ten¬ 
tées demeurèrent encore infructueuses. 

M. Latry acheta le brevet de MM. Lepage et Tal- 
rieb pour on tirer le meilleur parti possible, et ce ne 
fut qu’après des reclierclics nouvelles et des modifi- 
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cations importantes au point de vue du travail et du 
ïïiécanisme, qu’il parvint à créer riuléressante in¬ 
dustrie qu’ii porta au degré de perfection dont elle 
est dotée aujourd’hui, et fonda pour son exploitation 
tine usine tout à fait de premier ordre. 

Nous passerons sous silence toutes les difficultés 
^iui se présentèrent à M. Latry dans les débuts de sa 
fabrication; elles tenaient principalement au modo 
do chauffage et à l’imperfection des moules. 

Aujourd’hui, les procédés adoptés et qui ont en- 
h'aîné la réussite des opérations sont les suivants : 

Des sciures de bois, et de palissandre surtout, ré¬ 
duites en poudre très fine, sont humectées avec une 
quantité convenable de sang mélangé d’eau et por¬ 
tées dans une étuve chauffée de 50 à 60*^; là, elles 


sèchent. C’est avec ces poussières que s’identifie 
d’albumine du sang. L’agglomération s’opère avec 
des sciures de même nature ou sciures semblables. 
d-G moulage est fait dans des bagues contenant des 
Matrices en acier poli, destinées à reproduire, avec 
laute la finesse possible, diverses créations artisti¬ 
ques, Les poussières sèches sont empilées dans les 
boules, de manière qu’après la compression il n’y 
pas d’excès de matières premières, conséquém- 
dient de bavures. 

La pression est obtenue au moyen d’une presse 
hydraulique d’une très grande puissance. 

Les plaques sont chauffées au gaz, de façon que le 
calorique soit maintenu à un degré voulu pendant 
foute l’opération. 

Les moules, munis de leurs bagues, se meuvent 
dans des rainures disposées do façon qu’ils ne puis- 
^eni éprouver aucune variation. 
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Dans la course de la pression, un point d'arrêt iixc 

les plaques à leur distance respective ; la distance 

est calculée de façon à recevoir un moule muni de 

« 

sa bague dans chaque compartiment. 

Les plaques dites de chauffe sont munies chacune 
d’un appareil à gaz fixé à elles, de façon à suivre 1® 
.mouvement d’ascension ou de descente qu’on fait 
subir aux plaques, suivant la pression donnée aux 
diverses bagues. 

Des tubes amènent le gaz de telle manière qu’à 
chaque trou corresponde un sujet. Chacun des tubes 
est double, une partie rentrant concentriquement 
dans l’autre. Le tube central de cet appareil fournit, 
au moyen d’un ventilateur, de l’air froid venant de 
l’extérieur. C'est autour de ce tube aérateur que sc 
trouve distribué le gaz destiné à chauffer les plaques 
à compartiment. La régularité du calorique permet 
d’obtenir des objets de la plus grande netteté. Le 
chauffage au gaz est onéreux, mais il est largement 
compensé par l’avantage qu’il offre dans le travail- 




























NEUVIEME SECTION 

Roulage de l'égaille, de la corne 

ET DE LA BALEINE. 


§ J. MOULAGE DE l’ÉCAILLE. 


C’écaille est une des substances sur lesquelles le 
Roulage s’exerce avec le plus d’agrément et do faci- 
La nature en est connue. Le caret, sorte de tor- 
de mer qu’on trouve en Asie et en Amérique, 
^ourjiit récaiiie qui forme sa coque ou couverture, 
naturalistes ont nommé carapace cette coque qui 
compose de treize lames superposées les unes aux 
^titres. 


Bien' qu’elle soit à peu près du genre des cornes, 

* ^Caille est cependant beaucoup moins liante. L’écaille 
^^1- néanmoins susceptible d’être ramollie, et on lui 
^^onue beaucoup de ductilité par le moyen du feu ou 
l’eau bouillante; mais dès qu’elle est refroidie, 
reste dans la forme qu'on lui a prêtée et devient 
^tissi cassante qu’auparavant. On voit combien il est 
de mettre à profit ces caractères. 

C'écaille a trois couleurs distinctes ; le blond, le 
et le noir clair. Quelquefois une ou deux de ces 
*^Cüleurs dominent, mais elles sont rarement seules. 
Quelle que soit sa teinte, l’écaille est toujours transpa- 
^‘Ciite, dure et très fragile. Elle possède une propriété 
^^^igulière, c’est de pouvoir se souder sans le secours 
^^9-ucun agent. 
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Les feuilles (récaiüe sont ordinairement bombées 
sur leur surface ; c’est pourquoi la première chose à 
faire, pour les rendre propres à être employées, est 
de les redresser. Pour cela, on les met tremper peU' 
dant un temps suffisant dans l’eau bouillante jusqu’à 
ce qu’elles soient amollies; ensuite on les place sous 
la presse les unes sur les autres, en les séparant par 
dos plaques de fer ou de cuivre de 4 millimètres 
d’épaisseur, bien droites sur leur surface, et qu’on a 
fait chauffer auparavant. On serre la presse petit a 
petit, et on laisse le tout se bien refroidir avant de 
rien retirer. 

On peut aussi redresser l’écaille au feu, en la pré' 
sentant devant la flamme d’un feu clair; mais il faut 
la mouvoir continuellement, autrement elle brûlera^ 
et ne serait plus bonne à rien. Comme on ne court 
pas le même risque en la faisant tremper pendant un 
temps suffisant dans l’eau bouillante, on doit préférer 
cet manipulation à l’autre. D’ailleurs le feu changé 
la couleur de l’écaille, ce que ne fait pas l’immersion 
dans l’eau. 

Après avoir entretenu le mouleur de la nature de 
récaille et de sa première préparation, nous allons 
indiquer les outils fort simples qu’il doit employer 
pour mouler convenablement cette substance. 

Il lui faut premièrement des moules de plusieurs 
formes, selon les divers objets à mouler, mais tou¬ 
jours composés de deux parties ou coques, comme lo^ 
petits moules à creux perdu, et encore comme ceu^ 
à fondre les cuillers d’étain. L’ouvrier doit aussi avoir 
une petite presse en fer qui puisse contenir le moulo- 

Le ^n’attoir ou fer bretté, que l’on nomme souvenf 
fer à dents, lui est nécessaire pour mettre d’épaisseur 
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feuille d’écaille. La table d’acier de cet outil est 
striée do cannelures parallèles à la longueur 
fer. Le tranchant est hérissé d'une suite de petites 
triangulaires, dont la pointe raie l’écaille sans 
^h'e sujette à la faire éclater. 

Le rabot à dents qu’emploie ordinairement le mc- 
peut servir au môme usage que le fer brettelé. 
®st fait, en ce qui concerne le lut, comme les rabots 
J^^'^inaires, mais un pou moins fort. La coupe de la 
^üiuière est aussi beaucoup plus droite, quelques-uns 
^êiïie ont le fer droit. Néanmoins, comme cette der- 
ûière position nécessite une conformation toute par¬ 
ticulière dans la lumière, on se contente communé¬ 
ment de 00, 70 ou 80 degrés d’inclinaison. Le fer de 
Ces rabots est cannelé du coté de l’acier, il s’affûte à 
mseau plus court que les rabots ordinaires. Ces ex- 
Pfessions bien connues des fabricants de rabots, et 
détails qui leur sont familiers, mettront le mou- 
ecir à même de se procurer les instruments conve- 

f^este à décrire maintenant l’opération du moulage 
l’écaille. La feuille d’écaille préparée, c’est-à-dire 
Redressée comme nous l’avons dit plus haut, on la 
met d’épaisseur avec l’un des deux outils en question, 
P^is On la fait ramollir dans l’eau bouillante. C’est 
mers qu’on fait chauffer le moule, qui est ordinaire¬ 
ment en cuivre ■, on y place l’écaille, et l’on serre 

^^sez poui> que |es quatre repères ou goujons com¬ 
mencent à entrer dans les trous. On sent que les 
^^Pères sont indispensables pour réunir parfaitement, 
rapprocher aux mêmes points les deux coques du 
meule. Cet instrument ainsi fermé à demi est placé 
la presse, et Tou fait seulement appuyer la vis 
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dessus jusqu\\ ce que les doux parties du moule 
touchent exactement. Cela fait, ou retire aussitôt 
presse de l’eau bouillante et ou laisse refroidir. QuaH^ 
le refroidissement a eu lieu, on desserre la vis, 
ôte le moule de dessous la presse que l’on essuie bi^^^ | 
exactement pour éviter qu’elle ne se rouille. 
au moule, on le laisse tremper dans l’eau fraicb^ 
pendant l’espace d’un quart-d’heure avant de l’oiivri^'f 
et l’on en retire rocaille, qui ne peut plus alors perdr^ 
la forme qu’on lui a donnée. 


Moulage de Vécaille fondue. 

i 

Ce procédé, qui date de quelques années, a 
d’abord tenu secret. Il économise le temps et la 
tiôre, car il donne le moyen de tirer parti des dél>r’^ 
d’écaille, des tournures et des râpures, qu’on ach^l^ 
à bas prix chez les ouvriers qui Ira vaillent l’écaia^' 
On verra, par les détails suivants, que les instrumeiil^ 
employés pour l’opération sont bien simples. 

L’ouvrier doit avoir des moules en bronze de dc^^' 
pièces, Tune entrant dans l'autre, comme les poids ^ 
peser. La partie inférieure doit être fixée à un chàss*® 
on fer qui porte' une vis à la partie supérieure, 
qui presse sur la partie supérieure du moule. Il 
avoir un moule semblable pour le fond d’une tab&' 
tière ou d’une boîte quelconque, et un autre pour 1^ 
couvercle. Une cinquantaine de moules différeii*^ 
composent l’assortiment ordinaire. 

Dans le fourneau construit exprès doit être pîac^^ 
une chaudière de forme carré long*. Cette cliaudi^^^ 
contient trois moules dans sa largeur et huit dans 
longueur. 
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t^cs fragments d’écaille cassés par petits morceaux 
pèsent en deux petites parties : l’une sert pour te 
^'^nd do la boîte, et l'autre pour le couvercle, y coni- 
pi‘is le déchet qui se fait en tournant et ajustant plus 
^^fd l’ouvrage. Les ouvriers se taisent sur la dose, 
Pliais on la connaîtra facilement après quelques expé- 

l’iences. 

On mot dans chaque moule le poids voulu d’écaille 
en fragments ou en ràpures; on pose dessus le contre- 
^oule, c’est-à-dire la seconde partie du moule ; on 
^nrre ensuite la vis. On dispose ainsi vingt-quatre 
^nules, et on les arrange par ordre dans la chaudière, 
dont on a fait chauffer l’eau d’avance. On entretient 
feu ; dès que l’eau bout, on serre le plus possible 
vis de la première pièce, puis celle de la seconde, 
ainsi de suite, jusqu’à la vingt-quatrième. On re¬ 
commence ensuite en entretenant toujours rébullitioii 
josqu’à CO que le contre-moule ne s’élève plus au- 
dessus de la surface du moule, ce qui annonce que 
vide pratiqué entre les deux parties du moule, est 
^^nipli par l’écaille fondue. 

Ï1 est indispensable d’entretenir constamment l’eau 
^^ouiiiaj^m à la même hauteur dans la chaudière, en 
^‘Omplaçant celle qui s’évapore, au moyen d’un filet 
d’eau bouillante que fournit continuellement un vase 
placé au-dessus de la chaudière. Ce vase supérieur 
^st mis et entretenu en ébullition par le feu du meme • 
fourneau. Il faut que les tètes des vis soient toujours 
l^ors de l’eau, afin de pouvoir les tourner facilement 
d l’aide d’une clef. Les vingt-quatre presses (puisqu’il 
î" on a une à chaque moule) se calent réciproquement, 
de sorte qu’elles ne peuvent pas bouger pendant qu’on 
^erre les vis. 
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Dans le moule du fond de la boîte, on pratiqucï*^ 
une rainure profonde, dans laquelle on placera uo 
cercle en belle écaille, qui servira à faire la gorge- 
Ce cercle devra être irrégulier dans sa partie qui est 
saillante hors de la rainure. C’est par là qu’on 1^ 
soude avec le reste de la boîte, afin qu’il ne forn^® 
qu’une seule pièce avec elle. 

On fait ainsi bouillir pendant environ une heure* 
L’ébullition doit être moins prolongée lorsqu’il s® 
trouve seulement des râpures d’écaille que lorsqu'on 
doit faire fondre des fragments. A l’instant convenablOi 
on retire le feu, on laisse refroidir l’eau; quand ton! 
est froid, on sort les moules, on les démonte, et l’on 
retire l’écaille moulée. Selon les dessins qui sont trft' 
cés en creux sur les moules, les fonds et les .couvercles 
des tabatières ou boîtes présentent en relief, sur leur 
surface extérieure, des figures, des portraits, des 
fleurs, des caractères, dos sujets d’histoire, en un 
mot, tous les sujets gravés sur les moules. Il ne reste 
plus qu'à livrer au tourneur les pièces bien moulées, 
non pour rien réparer à la forme, mais pour les ajuS' 
ter ensemble, les approprier intérieurement et les 
polir tant à l’intérieur qu’à l'extérieur, afin de le^ 
livrer au commerco, 

Das-7'eliefs en écaille et en poiidre (Vécaille. 

On obtient les bas-reliefs au moyen de matrices en 
bronze entourées d’une forte virole de fer; on place 
sur la matrice l’écaille ou la poudre d’écaille qu’on 
veut mouler. 

On met dans la virole une seconde plaque 
bronze unie et sur colle-ci un chapeau en fer plus fori 
que la contre-plaque de bronze. 
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fait rougir deux morceaux do fer, on en place 
sous la matrice et la virole, et l’autie sur le cha- 
Ptïau ; on met le tout sous presse, et, par des pressions 
&taduées, on obtient le ramollissement des matières 
placées sur la matrice et dans la virole, 

Quand la pression est suftlsante, on laisse refroidir, 
dévisse la presse, on enlève le chapeau et la contre- 
Plo-que de bronze, et l’on trouve le has-relief. 


] 




§ 2. MOULAGE DE LA CORNE. 


•I 

■A. Paris, dans plusieurs autres villes de France, et 
^ussi en Hollande, on moule la corne pour en faire 
poires à poudre, des tabatières, des bonbonnières 
d’autres menus objets. 

Les procédés pour le moulage de la corne sont 
^^uiblables à ceux que l’on emploie pour le moulage 
l’écaille-, seulement la température, soit pour fou- 
soit pour mouler, doit être plus élevée. La râpurc 
cette substance se réunit en un corps solide par 
^•^0 chaleur suffisante, et se moule aussi facilement 
celle de l’écaille. 


Lorsqu’on moule la corne en feuilles, en fragments 
en ràpures, il faut éviter de la toucher avec les 
ou avec aucun corps gras, si l’on veut que la 
^Cünion soit parfaite. Par conséquent, on remue cette 
^^Lstance avec des fourchettes de bois, lorsqu’on lui 
subir diverses lotions. Ces lotions sont de deux 


Les unes, simplement à l’eau chaude, ont pour 
de séparer la corne des parties étrangères qui 
Pciirraieut la salir ou l’altérer ; les autres, que com¬ 
pose Une lessive caustique à un certain degré, servent 
^ la dégraisser et à la débarrasser des parties hui- 
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leusGs, ail moyen d’appareils construits cxprr3s, aüii 
de ne ]>as calciner la râpurc; ceux que le moulons 
emploie pour la fusion de l’ùoaille pourront égi 



lui servir. S’il veut so procurer des moules à boutoü®’ 
tels que ceux dont ou se sert dans plusieurs ports 
mer, il pourra aussi fabriquer cette marchandise. 

Si le mouleur tient à produire des ouvrages dcb' 
cats, ce que nous lui conseillerons, il choisira d’abord 
des feuilles de corne empruntées aux chèvres et 
moutons, parce qu’elle est plus blanche que celle 


autres animaux. Il devra surtout s’attacher à lui don' 


ner l’apparence de récailie. On y parvient par 
moyens suivants : 


Procédé pour donner à la corne Vapparence 

de récailie. 


Pour communiquer une teinte rouge à la cornai 
on répand sur la surface une dissolution d’or dans 
do l’eau régale. Cette solution se compose de : 3 
ties d’acide chlorhydrique, I partie d’acide nitriqn^ 
cl une partie d'or laminé. 

2^ On lui donne une couleur noire, en répandant 
do môme une dissolution d'argent dans de l’acid^ 
nitrique. 

3*‘ La corne prendra une couleur brune si 
reçoit une dissolution faite à chaud dans de l’acid*^ 
nitrique. 

Si Ton emploie ces diverses substances avec gnùt 
et par place sur la surface do la corne, on lui donner^ 
une ressemblance si exacte avec l’écaille, qu’il ser^ 
bien difficile de distinguer les deux substances euh'^ 
elles. 
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S MOULAGE DE LA BALEINE, PAU M. MOUIZE. 

Les fanons de baleines livrés à la fabrication ont 
épaisseur trop forte pour être employés comme 
^^Çuettes de parapluies et d’ombrelles; on se trouve 
^onc obligé, lorsque la baleine a été ramollie dans 
chaudière à basse pression et débitée en bandc- 
plus ou moins étroites, mais toutes de l’épais- 
*«ur du fanon, de refendre ces bandelettes dans leur 
épaisseur, pour les réduire à la grosseur convenable. 

^'on-seulement cette subdivision des bandelettes, 
^ans leur épaisseur, produit un déchet, mais encore 

qualité de la baleine se trouve inférieure pour les 
^^gucttes prises dans l’épaisseur de la baleine entre 
épidermes. 

La courbure ou la tension de la baleine s’effectue 
^ans le sens de son épaisseur, et cette élasticité est 
^autant plus nerveuse, que Ton a conservé à la ba- 
'^ine son double épiderme interne et externe. 

Or, pour conserver ce double épiderme, il faudrait 
^^tpioyer le fanon dans toute sou épaisseur, ce qui 
pas possible d’après le système ordinaire de la 
fabrication, qui nécessite la refente de la baleine dans 
épaisseur pour la réduire aux dimensions conve- 
à sa destination. 

Le problème a été résolu par M. Morize, qui a 
*f<^ïiné à son procédé le nom de înoiilage par compres- 
il consiste : 

A débiter le fanon, au sortir de la chaudière de 
^^uioUissemcnt, en bandelettes qui auront l’épaisseur 
lanon, mais dont la largeur sera calculée pour 
^^’nier, avec l’épaisseur, un rectangle donné ; 
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2" A plonger de nouveau ces Imndelettes dans 
chaudière de ramollissement, puis à les placci* dan^ 
des rainures réparties sur une matrice, maintenue ^ 
la température convenable ; 

3® A comprimer les bandelettes de la baleine, 1^^' 
gées librement dans les rainures de la matrice, 
un poinçon formé, comme la matrice, de rainures 
de saillies, mais en sens- opposé, et soumis à nU® 
pression énergique par une presse hydraulique 
par tout autre moyen. 

Le résultat de cette compression est de mouler Ic^ 
bandelettes rectangulaires et de les réduire a 
bandelettes carrées, c’est-à-dire d’augmenter la la^’' 
geur de la bandelette aux dépens de son épaisseuf' 

Par ce système de compression, le fanon peut êtr^ 
débité en bandelettes aussi étroites que possible, 
transformées d’une section rectangulaire en uu<3 
section carrée, sans changer de volume, leur fornt<î 
se trouvant seulement modifiée d’après la destination^ 
qu’on désire. Ce procédé, qui permet de conserver lo^ 
deux épidermes de la baleine, puisqu’on ne la refeno 
pas dans sou épaisseur et qu’on se borne, pour les pO' 
tites dimensions de baguettes, à débiter le fanon 
bandelettes étroites et de F épaisseur du fanon poo^ 
transformer, par un moulage par compression, oos 
bandelettes rectangulaires en bandelettes carrées, pr*^' 
sente l’avantage, en poussant au point convenable 1® 
ramollissement de la baleine, qu’on peut la mouler’ 
sous toutes formes unies, ornementées ou façonnées, 
en disjiosanl en conséquence les moules compresseur®* 

L’inventeur étend ses procédés de moulage 
compression au rotin, à l’osier, au houx, etc. Nou=’ 
ne parlons pas ici de ces applications, qui ne concef' 
lient nullement l’industrie qui nous occupe. 
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moulage et clichage des médailles 



PREMIÈRE SECTION 

*®0ULAGE au PLATRE ET AU SOUFRE. 


CHAPITRE 

Gâchage du Plâtre. 


A^însi que le mouleur en plâtre, le mouleur en 
^^çlaille achète son plâtre tout préparé. Nous no 
^^^viendrons pas sur ce qui a été dit à ce sujet à la 
pge 13. Nous nous bornerons â faire remarquer que 
plâtre qui sert au moulage des médailles doit être 
excellente qualité et tamisé aussi llnement que pos- 

11 faut une certaine habitude pour employer avec 
^^<ïcès le plâtre à la confection des médailles moulées, 
’l est difücile â une personne peu exercée d’éviter 
^ produire des évents ou soufüurcs sur les médailles 
Obtenues. N’ayant point d’ailleurs de données exactes 
la proportion de plâtre et d'eau à employer, on 
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pourrait gâcher tantôt trop clair et tantôt trop serh‘* 
Voici donc, pour guider les commençants, une auh'^ 
manière de gâcher le plâtre, qui donnera des résul' 


tats toujours égaux : 

On mettra dans une saucière, forme de vase la 
commode pour couler des médailles, une quantit*î 
quelconque d'eau. On y versera ensuite, par petite^ 
portions et en réparpillant en spirale tout autour du 
vase, une dose de plâtre proportionnée au nombre 
â la grandeur des médailles qu*on aura à coL^le^ 
Aussitôt que la totalité du plâtre sera descendue 
fond, et qu’il n’en restera plus de sec à la superficiel 
on décantera avec précaution le surplus de l’eau 
n’aura pas été absorbée par le plâtre, en versant cett^ 
eau par le bec de la saucière. On s’arrêtera dès qu’uu 
apercevra que le plâtre liquide est entraîné par l’eaU) 
et l’on obtiendra ainsi un plâtre toujours gâché d^ 
la même manière et à la consistance convenable pu^*^ 
couler immédiatement les médailles. On évitera puf 


là de remuer le plâtre pour le gâcher, opération 
y produit toujours des soufflures, en y introduisait 
de petites huiles d’air, qui ensuite ne se dégagent pu^ 
toutes lors du moulage. Si, néanmoins, on gâche 1^ 
plâtre, il faudra le remuer très doucement. 

11 faut éviter de gâcher plus de plâtre qu’on n’en ® 
besoin, et l'on ne doit jamais couler plus de dix lïic' 
dailles à la fois, si on veut les obtenir bien nettes* 
Si l’on en coulait un plus grand nombre, le plâtre 


trouverait trop pi’is à la lin de l’opération, et ne po^'f 
rait plus s’insinuer dans les parties les plus délicat^^*^ 


de la gravure. 

O I 

Lorsque le plâtre est trop long à prendre, on 
en accélérer la prise en répandant sur la superfic*t^ 
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^*0 l’objet moulé du plâtre en poudre, qui, en pou do 
absorbera l’excédent d’humidité. Mais en ob- 
^^l'vant pour le gâchage les précautions que nous 
^'"ous indiquées, on sera très rarement obligé do 
Accourir à ce moyen. 

peut tarder le plâtre, c’est-à-dire faire en 
sorte qu’il durcisse moins vite, en ajoutant dans le 
seulement une ou deux gouttes de colle-forte 
Y^tire, ou en le gâchant avec de l’urine chaude. Cette 
^Ornière manière le rend extrêmement dur. Le sel 
^tslé à l’eau produit le même elfet. Mais il faut bien 
garder d'employer l’urine ou le sel quand les moules 
doivent servir, sans avoir été passés à l’huile lithar- 
à couler des médailles en soufre, parce que, 
moules devant être trempés dans l’eau avant lo 
Roulage, les parties salines cristallisées par la dessic- 
catioii formeraient sur les moules, en se dissolvant, 
petites cavités semblables au pointillé de la mi- 

hiature. 

surplus, la pratique apprendra à gâcher do la 
^Q-dière la plus convenable le plâtre que l’on emploie, 
^ous croyons utile, avant de terminer ce chapitre, 
^h'aiter des différents procédés employés pour du r- 
ie plâtre. 


§ 1. DURCISSEMENT DU PLATRE PAR l’aLUN, 

PROCÉDÉ Greenwood et Savage. 

P R déjà été parlé, au chapitre P*", pages il) et 
Otes de ce manuel, du plâtre obtenu par ce 
P'Océdé, nous allons ajouter quelques notions rcla- 
à son emploi appliqué au moulage des mé- 

^^'^illes. 

16 
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I.es principales qualités de ce plâtre consistent daii^ 
son extrême blanclieur, dans sa dureté, qui est Icll*?» 
qu’une médaille faite en cette matière ne peut 
entamée ni rayée avec l’ongle, et enliii dans sa tona- 
cité, qui fait qu’à une épaisseur de4 à 0 milümètrtîS» 
on ne peut le briser avec les doigts, quoiqu’on y eiU' 
ploie toute sa Ibrce. Il adhère en outre avec imo ex¬ 
trême énergie sur le bois, la pierre, le fer et le plâtre 
ordinaire. On peut facilement lui donner, sans ultéref 
ses formes, un fort beau poli qui le fait ressembler 
l’albâtre ou au beau marbre blanc. On peut aussi» 
en y incorporant diverses substances colorantes, 
donner l’aspect et le veinage des différents mai*' 
b res. 


1 



butes ces qualités rendent ce plâtre dur émincïU' 
ment |u*opre à reproduire des empreintes de médaille?» 
et nous ne douions pas que, sous ce seul rap 
l’amateur ne lui donne la préférence. Mais il est en¬ 
core d’autres considérations qui le rendent infiniment 
précieux pour les diverses opérations que nous aiiron? 
à décrire. C’est ainsi que, passé à l’huile lithargire*^’ 
il pourra être substitué avec avantage an soufre, pen‘‘ 
faire les moules destinés à reproduire les médaille?' 
Gomme il est presque inaltérable à l’eau, on pourri^ 
l’employer dans la galvanoplastie pour en compo?ei’ 
les empreintes ou matrices sur lesquelles on voudri^ 
déposer du cuivre. Mais nous devons dire qu’on 
réussit pas toujours avec cette matière. 

Nous indiquerons, en son lieu, la manière dbn^' 
ployer le plâtre durci à ces divers usages. Nous av^n® 
maintenant à nous occuper de la méthode de le 
cher, opération fort délicate, mais qui est la 
dans toutes les circonstances où l’on se sert de 
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P‘'9i*c. Nous enseifanerons plus loin, en parlant du 

|.^ nianièro de le couler dans les moules, 
plâtre durci prend très lentement : ce n’est qu’au 
Wiit heures qu’il acquiert assez de consis¬ 

tance pour pouvoir être retiré des moules, et il ne 
Parvient à toute sa dureté qu’après un jour ou deux. 
t-Gtte propriété, qui a ses avantages et ses inconvé" 
‘tïents, doit servir de guide dans la manière de l’cni- 
P*Gyer. L’expérience a démontré qu’il doit être gâché 
près à la consistance de fromage â la 
^ était gâché plus clair, il ne durcirait qu’imparfai- 
^^nient. Voici le moyen de l’amener à ce point essen- 
à saisir : 

On versera dans un vase une certaine quantité 
^Gau, qq y ajoutera ensuite, petit à petit, le plâtre 
^*'Gi, en ayant soin de remuer continuellenient le 
J^élangG pour éviter qu’il ne s’y forme des grumeaux, 
continuera ainsi à verser du plâtre jusqu'à ce 
ait amené la masse à la consistance voulue, 
point obtenu, il no faut pas craindre de remuer 
^G nouveau le plâtre et do l’agiter sans cesse avec 
cuillère ou une spatule, pendant un quart^d'heure 
f iGêmo une demi-heure. On pourra, au reste, pro- 
^G^or cette manipulation autant que l’on voudra, 

n’est pas exposé à voir le plâtre prendre, 
j*- dn’on peut se donner tout le temps nécessaire avant 
^0 couler dans les moules. Cependant, comme le 
P ‘dre durci est naturellement très gras, et quo quand 
nue fols admis quelques bulles d’air, il les laisse 
d^icilement échapper, il pourrait arriver qu’après 
été bien remué et gâché, il renfermât encore 
||dGlqtjQj, évents ou quelques grumeaux qui produi- 
*Gnt inévital)lemcnt des soufthires sur les médailles. 
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Pour faire disparaître entièrement cet inconvénient 


il sera bon d’avoir un petit sac de mousseline claire 
ou de canevas fin, dans lequel on introduira le plàtrf* 
gâché. On l’en fera ensuite sortir, en pressant le sac 
avec les doigts au-dessus d’un vase qui recevra 
plâtre désormais bon à être employé. 


Mous avons dû insister sur la manière de gâcher 1*^ 


plâtre durci, parce que si l’on négligeait les précaU' 
tions que nous avons indiquées, on n’obtiendrait qii^ 
des éprouves défectueuses, et l’on perdrait ainsi sfl 
peine et son temps. 

On verra plus loin la manière de préparer les moul^® 
pour y couler le plâtre durci, les procédés de moulage 
de ce plâtre, et la manière de le polir. 




§ 2. DURCISSEMENT DU PLATRE AU BORAX, 

A LA GÉLATINE ET AU VERRE SOLUBLE. 

On a quelquefois employé le borax à la place 
l’alun pour durcir le plâtre. 

En le gâchant avec des solutions de colle-forte, 
gomme arabique, d’acide stéarique, de paraffine, etc-> 
on parvient à produire une sorte de stuc qu’on 
polir et qui, à la sortie des moules, présente 
certain éclat. 

I 

Enfin, on peut donner au plâtre une dureté con^^i' 
dérablc en le gâchant avec du verre soluble, c’esb^' 
dire en le silicatisant. 
















<u:tii,s et ustensiles. 


CHAPITRE II. 

et Ustensiles nécessaires au mouleur 

en médailles. 


mouleur doit avoir il sa disposition ; 

, l)es vases en laïcnce ou en terre vernissée tou- 
J'^urs bien nettoyés; 

Iles cuillères en fer ou en bois dur, pour délayer 
gâcher le plâtre et le couler; 

Des pochons en fer battu de diverses f^randours, 
Poui» y fondre le soufre; quelques autres ti’ès 
^^gees et à goulot pour le couler quand il s’agira de 
gi'andes pièces ; 

Deux ou trois cuillères en fer mince pour couler 
^^^médailles ordinaires; 

Quelques brosses à dents pour nettoyer les mé- 
^ailles avant d’en prendre les empreintes; 

Dne brosse plus fine pour les huiler avant d’y 
bouler le plâtre; 

Deux ou trois autres semblables, ou telles que 
dont se servent les orfèvres et les bijoutiers, pour 
P^^Jip et pour rendre brillantes les médailles en soufre 
ou couleur de bronze et celles en plâtre coloré; 

, Quelques pinceaux en poils d’écureuil ou en 
, fines de porc pour donner la première conebe 

^M^lâtre; 

, De riniile lithargirée pour durcir les moules et 
•ïtodèles en plâtre; 

. riiuiîc d’amandes douces ou de l’huile d’o- 


Uv 


pour graisser les modèles. On rend cette huile 
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ÿ. 


.bien fluide en la laissant séjourner dans un vase oU 
l’on met do la tournure ou do la limaille de plomb ; 

'M*’ Un petit fourneau pour faire foudre le soufrai 
soit à un feu nu, soit au bain de sable, au moycD } 
d’une capsule ou d’un vase de tôle, dans lequel sü 
place le pochon contenant le soufre ; 

12“ Une ou deux feuilles de fer-blanc dont on rcÎLî’^'^ 
les bords d’environ 27 millimètres, pour servir à rccc' 
voir les soufres colorés que l’on prépare à l’avaiicc» 

13“ Un mortier en pierre ou en fonte pour piler 1^ 
plâtre, le charbon et les couleurs; 

14“ Un tamis de cria ou deux tamis de suie, av6^ 
un dessus et un dessous garnis en parchemin, 
pour tamiser le plâtre, et l’autre les couleurs; 

1ü“ Des bandes de carton, de carte, ou de fort 
pier de dillerentes grosseurs et largeurs, passées ^ 
l’huile lithargirée, devant servir à entourer les ni^' 
dailies ou les moules avant le moulage. 

Tels sont à peu près les instruments et les usten^^' 
les, peu coûteux et faciles à se procurer, dont a b^' 
soin le mouleur en médailles, et qui cependant 
sont pas tous indispensables. 

Au lieu des bandes de carton, on emploie 
succès des bandes de très forte toile cirée. Leur 
perméabilité les rend d’un bon et long usage. 
ont en outre l’avantage de pouvoir servir égalem*^; 
pour couler le soufre et le plâtre, sans avoir 
d’ètre huilées, tandis que les bandes de carton, 

({lie soin que l'on prenne, sont eu très peu de tcu^P^ 
luu's de service. Du se sert encore, pour coul^'*’ ^ 
soufre surtout, de bandes métalliques en plomb, 
étain, en cuivre et même en fer, laminées très 
ces et {>ar conséquent très tlcxibles. Si l’on ne 
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pas ces métaux en feuilles assez minces dans le 
j^^^mnicpce, il serait facile d’y remédier, en les faisant 
n^mitier de nouveau par un orfèvre ou un bijoutier. 

^ous avons dit plus haut, page 270, qu’une saucière 
^tait le vase le plus commode pour gâcher le plâtre 
couler les médailles, il sera donc à propos de s’en 
Pt'ocurer une pour cet usage. 

^ la nomenclature des outils désignés ci-dessus^ il 
^Oüvieiit d’ajouter deux ou trois gros pinceaux en poil 
de biai reau, connus dans le commerce de couleurs 
®ûüs le nom de pinceaux à lai>e?\ Ils sont indispen- 
*^9-bles pour nettoyer la superficie des médailles en 
plâtre lorsqu’elle est recouverte de poussière. C’est le 
^^cil instrument avec lequel on ne ris([uc pas d'alté- 
les empreintes. Cependant un vieux pinceau à 
d^rbe bien propre produirait le même elfct. 


CHAPITRE IlL 

Préparation et moulage des Médailles, 
Pierres gravées et Camées. 


îi 1 


PRÉPARATION DES MÉDAILLES AVANT 

LE MOULAGE. 


Q^ie la médaille ou l’objet dont on veut avoir l’em- 
P^cinte soit en métal, eu soufre ou eu toute autre 
^^«ttière, si l’on veut que le moule rende bien tous 
traits et tous les détails de la gravure, il faut exa- 
"l'i avec une loupe, s’il ne s’y point attaché de 
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matières étrangères, surtout dans les creux et au¬ 
tour des lettres, et procéder, mènae dans le cas ou 
ron n'en apercevrait pas, ainsi que nous allons l’iu' 
diquei*. 

On fait dissoudre du savon, que Ton ràtisse, dans 
une partie égale d’eau et d’eau-de-vie (1). Avec uno 
brosse à dents qui ne soit pas dure, et qu’on trempo 
légèrement dans cette dissolution, on nettoie bien 1^ 
médaille, jusqu’à ce qu’avec la loupe on n’y aperçoive 
plus de corps étrangers. Si la brosse n’a pas pu tout 
enlever, on se servira, pour y parvenir, d’un bout do 
bois dur aiguisé très fin (une pointe de fer ou d’acier 
endommagerait les médailles), et l’on vérifiera avec 
la loupe s’il ii’y reste rien. On lavera de nouveau avec 
la brosse et la dissolution, et l’on essuiera la médaille 
avec de la mousseline ou de la toile usée (2). On 
agira de môme pour les pierres gravées et les camées, 
et, s'il y avait des parties qui ne fussent pas de dé' 
pomllCf on garnirait les noirs, c'est-à-dire les parties 
rentrantes, avec du mastic de vitrier ou de la cire 
qu’ on enlèverait de la manière qui vient d’ètre indi¬ 
quée, lorsque les moules seraient faits, ou bien on les 
forait en gélatine. Cette dernière matière est do beau¬ 
coup préférable. (Voyez les procédés de moulage à In 
gélatine à la page 185.) 


§ 2. MOULAGE DES MÉDAILLES, 

Les médailles, pierres ou camées étant ainsi pré¬ 
parés, on prend une biosse à dents bien fine (en pod^ 

(1) Il ne faut point employer de vinaigre, p.irce qu'il pourrait alIC' 
rer le vernis de lirotizc tpii recouvre les médailles, 

(2) La toile usée a T inconvénient de laisser de la peluche. 
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blaireau) que l’on imprègne légèrement d’huile 
*i'(imandes douces ou d’huile d’olives bien fluide; on 
I bcnt la médaille par les bords et on la graisse sur 
foule la surface, mais de manière qu’elle soit seule- 
^oat humide et que l’huile n’y forme aucune épais- 
^®ur, ce qui rendrait les traits flous, c’est-à-dire que 
‘G moule paraîtrait fait sur une médaille usée et ne 
'tendrait pas bien les détails de la gravure. Si la brosse 
^emtenait trop d’huile, on la frotterait sur un morceau 
^6 peau de gant blanche, du côté où était le poil, ou sur 
linge neuf, car autrement il s’y attacherait une es¬ 
pèce de duvet qui resterait sur la médaille en l’huilant. 
On peut encore huiler les modèles de la manière 

suivante : 

' On met une ou deux gouttes d’huile sur chaque 
Médaille ou moule, suivant sa grandeur; on verse 
' préférence cette goutte d’huile dans l’endroit le 
plus creux de la médaille; on l’étend ensuite sur 
luute la surface au moyen d’un tampon de coton qu’on 
choisit de très bonne qualité afin d’éviter qu’il no 
l^-isse aucun duvet sur la médaille. On aura soin que 
1 huile pénètre partout, et particulièrement dans le 
des lettres ; et si l’on opère sur des moules en 
Soufre, il faudra ne pas négliger de bien huiler les 
l^’^fds, car sans cette précaution, ces bords adhére- 
J’^ient au plâtre, et on ne manquerait pas de les en¬ 
lever avec la médaille en la retirant du moule. 

Les sujets un peu grands et ceux fort creux seront 
* beaucoup mieux huilés avec un pinceau à longs poils 
blaireau. On aura soin d’enlever les poils du pin- 
^eau qui l'esteraient sur le moule. 

La brosse à dents présente cet inconvénient que 
Souvent, avec son manclie ou sa monture, on fait 
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i^clatci* les moules en soufre en y passant la couche 


yuaiid on voudra faire des médailles eu piàtce 
durci, il sera indispensable d’iuiilei* un peu plus forl 
les moules. Sans cela, à cause de Textrème adhérence 


de ce plâtre, quelques parties du sujet resteraient 
dans le moule, ou, ce qui serait encore plus gravo^ 
des fragments du moule iui-meme resteraient atta¬ 
chés au plâtre. 

En général, on ne risquera rien d’huiler un pe^ 
fort les moules, et les médailles viendront néanmoins 
très nettes, si l’on a soin de pointiller longtemps avec 


le pinceau qui sert à appliquer la première couche 
du plâtre. On fera même bien d’insister longtemps 
sur cette première couche : ce sera le moyen d’obte¬ 
nir toujours des empreintes bien nettes, polies et 
exemptes de cet aspect pâteux qui les ferait mettre 
au rebut. Au reste, l’expérience apprendra facile¬ 
ment â saisir le point convenable. 

La médaille étant huilée, on l’entoure d’une bande 
de carton de carte ou de fort papier passé à riiuilc 
lithargirée, pour qu’elle serve plus longtemps, et 
assez large pour s’élever au-dessus de la médaille 
de l’épaisseur qu’on veut donner au moule. 

^ous engageons beaucoup nos lecteurs à adoptet 
les bandes en-toile dont ils retireront un grand avan¬ 
tage. On les fixera au moyen d'un gros fil pouvant faire 
deux ou trois tours, qu'on arrêtera en tordant ensem¬ 
ble les deux bouts, ou mieux avec une rondelle de 
caoutchouc. Les bandes métalliques, dont nous avons 
parlé au chapitre fl, sont aussi d’un fort bon usage* 
Il est essentiel, en entourant les médailles ou les 
moules, de disposer la bande de telle sorte qu’elle 
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exactement perpendiculaire avec ïa surface de la 
^^l'avure. Si l’eutourage était oblique par rapport à 
fïette surface, les bords de la médaille en plâtre pré- 
^^^nteraient un biseau d’un aspect désagréable, et il 
^<iviendrait plus difficile d’entourer cette médaille 
elle-même lorsqu’on voudra y couler du soufre. 

P est impossible d’entourer avec les bandes ordi- 
^^9-ires les sujets de forme carrée; on devra alors se 
®<irvir des bandes métalliques, qui prennent et con- 
beaucoup mieux les plis brusques des angles, 
autre procédé, encore préférable, consiste à con- 
lenir les médailles carrées dans un petit cadre formé 
planchettes de bois mince, et dont l’un des cotés 
^^1 emmanché à queue d’aronde pour pouvoir retirer 
facilement la médaille. On huilera fortement ces ca¬ 
dres. 

5*0 fixe cette bande avec du pain à cacheter ou 
avec du fil dont on tord les deux bouts (1). 

On verse dans un vase une quantité d’eau conve- 
fiable et l’on y met du plâtre passé an tamis de soie 
tpiantité suffisante pour qu’il absorbe l’eau; alors 
ffo le gâche avec une cuillère en fer ou en bois jus- 
Q ce qu’il n’y reste aucun grumeau. Pendant qu’il 
” ^ pas plus de consistance que de la crème, on 
un pinceau de poils d’écureuil, si les traits de 
^ fïiédaille sont très fins, ou de fines soies de porc 


0) Pour les médailles de 41 à 54 millimètres de module on dia- 

ïVl 1 J 

les inonlcs auront 11 à 14 millimètres d’épaisseur; elle aug- 
pour colles d’un plus grand module, surtout quand elles au- 
'■ beaucoup de relief, parce qu’en coulant le soufre dans des creux 
il risque moins de s’y attacher, et que la clialeur qui se com- 
_ au plâtre, se divisant daus la totalité du moule, est d’autant 

forte que le moule a plus d’épaisseur. 
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flans le cas contraire. On donne une couche de plâtré 
avec ce pinceau, en ayant soin de le passer partout 
particulièrement dans les creux, de manière 
toute la surface do la médaille soit bien garnie de 

i 

plâtre. On opère ainsi pour éviter les soufflures qui? 
sans cette précaution, se trouveraient infailliblcmeiu 
sur le moule. On peut aussi y verser avec la cuiUèr<3 
environ 2 mill. d’épaisseur de plâtre clair, et avec 
pinceau, dont on coupe carrément le bout perpendi' 
culairement au tuyau, on parcourt toute la surface de 
la médaille, comme si Ton pointillait, en tenant 1*^ 
pinceau d’aplomb. C4ela fait, on le lave dans l’eaiu 
et l’on verse avec la cuillère, jusqu’au bord du cai’' 
ton, de ce plâtre, ou par économie de celui qui n’aU' 
rait pas été passé au tamis de soie. On gâche le pl^^ 
- épais pour qu’il ait plus de force et qu’il durcisse 
davantage et plus promptement. Afin qu’il s’intrO' 
duise mieux dans toutes les parties de la médaill^^’ 
on peut, au moment où. l’on vient de le verser, l® 
tasser en frappant légèrement avec le poing sur 1^ 
table où l’on opère. Quand il sera suffisamment pr'^ 
ou durci, ce qu’on reconnaît lorsqu’il ne fait pl^® 
d’eau et ne cède plus sous la forte pression du doi^l» 
on ôtera le carton. 

Aussitôt que la bande qui entourait la médaiH*^ 


aura été enlevée, on prendra un couteau, et on coU' 
pera proprement, tout autour de la médaille, tout 
plâtre qui excéderait la tranche du moule, et qui 
manque Jamais de s’insinuer ciitro ce moule et 
entourage, quelque serré qu’il soit. Si l’on négligCîJ'* 
cette précaution, la médaille se détacherait difücÜ*^^ 
ment du moule, retenue qu’elle serait par les 
tioiis de plâtre faisant corps avec elle, et qui adb*^' 
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d’autre part à la tranche du moule. CV^st encore 
rnornent d'enlever avec le couteau l’excédent d’é- 
P^isseur qu’on poniTail avoir donné à la médaille, et 
rendre le dessous de cette médaille bien parallèle 
^ sa superficie. 

Le carton ayant été été, on enlèvera le moule avec 
précaution, en tenant la médaille d’une main et le 
^oule de l’autre, les bras appuyés sur les cotés, si 
sent une grande adhérence, et en écartant les 
^9-ins en sens opposé. On aura soin que celle qui 
la médaille ne touche pas le bord du moule ni 
l’endommage. 

^"oici la meilleure manière de séparer la médaille 
son moule sans courir le risque d'endommager 
ou l’autre : 

^n saisira l’angle externe de la tranche de la mé- 
faille d’une part, et du moule d’autre part, avec le 
ïbilieu de la première phalange des quatre premiers 
^•^l&ts de chaque main, les coudes appuyés sur une ta- 
Dans cette position, on fera une légère posée, en 
^i‘c-boutant les extrémités de chaque doigt d’une main 
loutre celles de chaque doigt analogue de l'autre main, 
le moindre eftbrt suffira pour détacher la médaille, 
hette opération, un peu longue à décrire, se fait en 
clin-d’œii dès qu’on en a pris l’habitude, 
beaucoup de médailles, et surtout celles qui sont 
^ pins en relief, ont un sens plus favorable pour la 
'lépouille, c’est-à-dire qu’en les ouvrant d’abord par 
ou tel point de leur circonférence, au lieu de les 
parallèlement au moule, il est beaucoup plus 
^^ile de les détacher. On étudiera donc avec atten- 
chaque modèle, et dès qu'on aura trouvé le sens 
dépouille, ou l’indiquera sur le moule, en fai- 

17 


‘Couleur. 
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saut sur Tanglc de ce moule une légère encoche 
servira de repère. En ouvrant alors la médaille suh 
vant cette indication, on ne risquera pas de laisser 
une portion du plâtre dans le moule, ce qui ne maii' 
querait pas d’arriver, si la médaille était retirée à 
contre-sens de la dépouille. 

Les médailles retirées du moule, il sera bon, avant 


de les faire sécher, d’émousser légèrement, avec l’ex¬ 
trémité du pouce, l’arête des bords. 

Il faut encore ne pas attendre que le plâtre soit 
complètement sec pour enlever avec précaution» ^ 
l’aide do la pointe d’un canif, les petits points en re¬ 
lief et les autres irrégularités qui pourraient se trou¬ 
ver sur la médaille par suite des défectuosités du 
moule. Avec un peu d’adresse, de patience et d’hu- 
bitude, on parviendra facilement à rendre à la gra¬ 
vure sa netteté primitive. 

Tout ce qui a été dit ci-dessus pour le plâtre ordi¬ 
naire, relativement à l'entourage et à la couche qu’on 
doit donner au pinceau, est également applicable an 
plâtre durci par l’alun. Ce plâtre ne doit être retiré 
des moules que lorsqu’il a acquis assez de consis¬ 
tance pour ne plus se détacher en petits fragments 
qui resteraient dans le creux de l’empreinte. Il faut 
de six à dix heures, suivant la température de In 
saison, pour atteindre ce point. 

Si l’on restait trop longtemps à séparer le moul*î 

% 

de la médaille, on risquerait de voir s’attacher n 
celle-ci une efflorescence de plâtre détachée du moiiln» 
ce qui enlèverait à l’épreuve le brillant de la médailin- 
Cela n’arrive guère que lorsque, voulant avoir des 
empreintes parfaites, des petits olqets surtout, oU 
huile le modèle le moins qu’il est possible. 
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Cependant, quand le plâtre est de bonne qualité et 
Que la médaille est huilée convenablement, il vaut 
^ieiix attendre plus longtemps, parce que le moule 
détache et s’enlève sans qu'il soit même besoin de 
Weber à la médaille, dont il a tout le brillant et tout 
* éclat. C’est donc Texpérience et la qualité du plâtre 
Qui doivent apprendre au mouleur s’il doit huiler plus 
^u moins, et lever le moule plus tôt ou plus tard. 

Lorsqu'on voudra prendre les creux d'un certain 
Uûmbre de médailles, on ne les moulera pas l’uno 
^près Vautre, ce qui entraînerait une grande perte 
temps et de plâtre. On rangera les médailles en 
ugne devant soi (de 4 à 12 à la fois, la pratique ser- 
^ira de guide à cet égard), on mettra avec la brosse 
^ue goutte d’huile sur chacune, puis avec une brosse 
^ue, qu’on n’imprégnera pas d’huile de nouveau, â 
Wins que cela ne soit nécessaire, on étendra celle 
Qüi est sur les médailles avec les précautions indi- 
Quées plus haut. On placera les bandes de carton ou 
papier, et Von gâchera clair la quantité de plâtre 
Qü’on croira nécessaire pour leur donner la première 
Wche au pinceau. Pendant que le plâtre sera bon 
^ employer, on opérera sur chaque médaille avec le 
P^pceau, qu’on lavera aussi souvent qu’il sera néces- 
«^ire pour qu'il ne s’y forme point de grumeaux. 
*^tisüite on gâchera du plâtre plus épais, et Von en 
^^mphra l’intérieur du carton. Il vaut mieux gâcher 
Wins de plâtre qu’il n'en faut que d’en trop gâcher, 
pour ne pas se voir exposé â perdre celui qu’on aurait 
^ trop ou qui se serait durci avant qu’on eût pu 
^niployer. 

^n aura soin, après chaque operation, debieiinet- 
^yer le vase, la cuillère, le pinceau et les cartons, 


1 





























::7 c:t 


292 MOULAGE AU PLATRE ET AU SOUFRE. 

et de dégraisser de temps en temps la brosse à 
rhuile avec do Tessence de térébenthine. On la la¬ 
vera ensuite à l’eau de savon, puis à l’eau claire, et 
l’on ne s’en servira que lorsqu’elle sera tout à fait 
sèche. 

Si l’on tenait à faire, par exemple, une douzaine 
de moules à la fois, et que le plâtre prît trop vite, 
on le retarderait en y mettant seulement une ou deux 
gouttes de colle-forte claire. Ceci s’entend plus parti¬ 
culièrement de la couche â donner au pinceau. 

Si le plâtre prend trop lentement, on accélérera la 
prise en répandant sur la surface du plâtre on pou¬ 
dre qui absorbera une partie de l’humidité. 

Les moules faits, on les placera sur une planche, 
le bord de l’un légèrement appuyé sur celui du pré¬ 
cédent pour qu'ils sèchent dessus et dessous et pour 
qu’ils ne moisissent pas. On évitera qu’ils ne se cou- 
j. vrent de poussière, et il ne faudra jamais en toucher 

i la surface. 

^ Si c’est en hiver que l’on opère, comme le plâtre 

; est alors plus long à prendi’e, et que les médailles 

bi, pourraient être salies ou gâtées par une exposition 

I i ■ 

prolongée à l’air et à la poussière, il sera très conve¬ 
nable d’accélérer la dessiccation du plâtre, en ran¬ 
geant les médailles sur le dessus d’un poêle de 
faïence, dont la chaleur ne doit pas excéder le point 
où on peut encore y tenir la main. 

On nettoiera de nouveau les médailles de la ma¬ 
nière indiquée à la page 284, et si elles sont de cou¬ 
leur bronze, on leur donnera un beau brillant en les 
frottant légèrement à la plombagine ou mine de 
plomb, ou encore au rouge peroxyde do fer, avec une 
brosse à dents en poils de blaireau, ou une brosse 
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<^ont les orfèvres et les bijoutiers se servent pour po- 
îir leurs ouvrages. 

S’il ariivait que, par suite du moulage, le bronzage 
des médailles en cuivre fût altéré ou détruit, on y 
l'emédiera en les bronzant de nouveau suivant le pro¬ 
cédé indiqué dans le Manuel de GalvarioplastiCy de 
I EncydopddiC'-Horet. 

Quand on voudra couler des reliefs en plâtre sur 
des moules en métal, en soufre ou en plâtre passés 
^ l’huile liihargirée, on procédera de la manière in¬ 
diquée au présent chapitre ; mais on donnera moins 
d’épaisseur aux reliefs qu’aux creux, parce que des 
ï'Gliefs trop épais figureraient mal dans un cadre ou 
dans un médailler. 


CHAPITRE IV. 

Manière de fondre le soufre 
et de lui donner diverses couleurs. 


§ i. SOUFRE PUR. 

^u brise les canons de soufre en morceaux de la 
î?i’osseur d’une noix, plus ou moins gros, afin d’en 
l^aciüter la fusion ; on les met do préférence dans un 
Vase de terre vernissé neuf, ou bien dans un vase en 
^^^nte ou dans un poêlon de fer, sur un feu doux, 
Modéré par des cendres qu’on répand dessus, ou en¬ 
core au bain do sable, suivant le besoin de l’opéra- 
^‘^tion. On fait fondre le soufre lentement, en ayant 
précaution do le remuer souvent, pour hâter la 
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fusion et pour empocher qu’il ne se durcisse à Is¬ 
su rface. Le soufre fond à la température de 104 de¬ 
grés du thermomètre centigrade. 

Il faut éviter de faire fondre le soufre dans un ap¬ 
partement où il y aurait des dorures, des bronzes» 
des pendules et surtout de l’argenterie ou de l’acier 
poli. L’acide sulfuroux, qui se dégage pendant la 
fusion, produirait à la superficie de ces objets une 
couche d’oxyde qui en altérerait l’éclat et le poli ; iï 
en résulterait en outre dans l’appartement une odeur 
désagréable et persistante. Il sera donc préférable de 
fondre le soufre à l’air libre; si l’on était forcé d’agir 
autrement, il faudrait tenir constamment le vase qui 
contient le soufre, sous le manteau d’une cheminée, 
ou sous la hotte d’une forge, lorsqu’on en a une à sa 
disposition. 

Si le feu était trop ardent, le soufre s’échaufferait 
trop, et au lieu d’être liquide, il deviendrait pois¬ 
seux; il filerait comme du sucre caramélisé et il 
pourrait s’enflammer. Si cela arrivait, on éteindrait 
la flamme en étant le vase de dessus le feu et en 


couvrant avec un linge mouillé, plié en plusieurs 
doubles, ou simplement avec un couvercle qui ferme 
hermétiquement le vase. Quelques minutes après, on 
étera le linge ou le couvercle en prenant garde de 
respirer le gaz qui s’échappe; on remuera le soufre 
jusqu’à ce qu’il ait repris sa limpidité, qu’au reste ü 
reprendrait sans cela, mais moins promptement- 
Lorsque le soufre s’est enflammé ou que seulement 
il est devenu gluant^ il perd cette belle couleur citron 
qui flatte si agréablement la vue et que l’on connaît 
quand on a employé du soufre bien épuré, connn 
dans le commerce sous le nom de soufre fleuron. 
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Lorsqu’on veut colorer le soufre ou en faire des 
Seules, il n'est pas besoin de prendre pour le faire 
^"^ndre autant de précaution. Il suffit, lorsqu’on veut 
couler, qu’il n’ait que la chaleur convenable, indi- 
deée plus loin, page 304. 

Lorsque le soufre est destiné à faire des moules, il 
^^l’a très avantageux de le laisser cuire, jusqu’à ce 
ait atteint la consistance de la mélasse, sauf à 
laisser refroidir avant de le couler. Ce degré de 
^üisson a pour effet de rendre le soufre infiniment 
^^ûins cassant. 

Pour donner à celui qu’on destine à faire des mou- 
plus de force et le rendre moins fragile, on pourra 
Daélanger un quart, en volume, de poudre de char- 
de bois, passée au tamis de soie. Celui qui pro- 
des bois légers, tels que le peuplier, le tremble, 
1® saule, etc., doit être préféré, comme se mélangeant 
^leux avec le soufre et ne faisant aucun dépôt. 

IN'ous avons essayé de mélanger avec le soufre du 
^Larbon, de l’ardoise, de la brique, pilés et tamisés 
hès fin ■ mais toutes ces substances sont loin de lui 
former la dureté qu’il acquiert lorsqu'on y ajoute des 
l^Wtures de fer, comme nous l’indiquerons ulté- 

^ieurement. 

Si, lorsque le soufre est fondu, on continue à le 
chauffer à Tabri du contact de l’air, et qu’on le dé- 
^^rtte dans de l’eau froide pour le figer, il acquiert 
couleur rouge hyacinthe; il devient alors tenace 
^^Tïime la cire, et peut être employé pour prendre 
empreintes de pierres gravées. Elles se durcis- 
beaucoup par le refroidissement. 

Le soufre pur, à raison de sa grande fragilité, pa- 
peu propre à donner des moulages qui puissent 
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résister à dos manipulations répétées et ?i un ciTi' 
plûi usuel, mais si on le mélange intimement et 
caniquement avec des matières très finement pulvé¬ 
risées qui s’y incorporent, sans toutefois qu’il y ad 
combinaison cliimique, il acquiert ainsi une duretc 
qui le fait résister aux frottements. Plus la poudre 
est dense, et mieux elle se combine avec le soufré 
sans compromettre sa fusibilité. 

Déjà, il y a plus de 300 ans, J.-B. Porta avait pro¬ 
posé de mêler de la céruse au soufre. Plus tard, on ^ 
employé l’oxyde de fer. M. Vogel adopte le mélangé 
suivant : 5 parties de soufre et 6 parties de verre eû 
poudre en colorant la masse avec l’outremer, le ci¬ 
nabre, le vert de Scînveinfurt, l’oxyde ou le jaune de 
chromo, le graphite, etc. M. Rabe remplace le verro 
par la silice à infusoires, etc. 

M. F.-G. Schatfgotsch affirme cependant qu’il n’est 
jamais parvenu avec ses mélanges à obtenir de bons 
moulages et des clichés irréprochables et sans souf¬ 
flures, et en conséquence il propose le moyen suivant ^ 

Comme moule, on se sert d’étain en Wille qu’on 
tappe à la brosse sur la médaille et qui peut fournie 
à volonté im moulage en creux ou en relief. On y 
coule le soufre ou le mélange de soufre et d’un an¬ 
tre corps, de la manière qui sera indiquée dans in 
chapitre suivant. Voici les mélanges qui ont le mieu^ 
réussi. 

1° Soufre. 25 parties* 

Quartz en poudre. 15 — 

Vermillon. A — 

2® Meme mélange où le vermillon est remplnc^ 
par l’oxy îe de chrome. 
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Parties égales do soufre et de peroxyde de man¬ 
ganèse. 

Soufre.i4 parties. 

Peroxyde de manganèse. 7 — 

Snaalt fin.. . 5 — 

Vermillon. 2 — 

Le mélange n® 1 est d\m beau rouge^ le n® 2 vert 
^oncé, le n® 3 gris-noir demi métallique, et le ii" -4 
chocolat. 

M, Scbaffgotsch a aussi préparé un mélange d’un 
fouge vif avec parties égales de soufre et de vermil¬ 
lon pour donner aux moulages du n® 2 l’apparence 
nés pièces frappées. Ce mélange pulvérisé et tamisé 
nnement est répandu en couche très mince et irrégu- 
nèrement sur la forme d’étain en feuille qu’on pose 
®nr une plaque de cuivre. Au moyen d’une douce 
chaleur on fait fondre ce mélange et l’on y verse 
^pi'ès refroidissement la masse n® 2. La pièce moulée 
^ l’aspect du jaspe sanguin ou de l’héliotrope. 

Ou peut encore faire des mélanges de soufre avec 
la litharge, les pyrites, For mussif, etc. 

II est à propos de remarquer ici que si Fon veut cou- 
loï Un grand nombre de médailles de la mémo cou¬ 
leur et de la même teinte, il faut, si Fon fait plusieurs 
Ironies, faire fondre tout le soufre nécessaire, dans les 
ïïièmos proportions, pour le mélange. Dans tous les 
®as, il eijt préférable de partager chaque fonte, bien 
^élangéc, en plusieurs parties, que Fon verse tou¬ 
jours en remuant, sur des feuilles de fer-blanc hiii- 
lées, {font les bords sont relevés d’environ 25 mil- 
lluiètres pour le retenir. Ensuite on concassera le 
Pi'oduic de toutes les fontes, on le mélangera bien et 

17. 
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l’on n’en formopa qu’une seule masse, dont les par¬ 
ties, quand on les fera fondre pour moLiler, oflViront 
toutes une teinte égale. 

Voici une autre observation qui s’applique à tous 
les mélanges, ainsi que la précédente. Comme ce 
n’est guère qu’au bout d^un jour que le soufre qui a 
été fondu offre la couleur qu'il conservera, on ne 
peut, au moment de la fonte, voir si l’on a obtenu la 
teinte qu’on désire. Pour y parvenir, on prend un 
morceau de papier blanc, et avec un bout de bois ou 
une allumette, qu’on trempe dans le A'ase, on trace 
sur du papier blanc une ligne qui est formée d’une 
couche de soufre très mince qui, dans quelques mi¬ 
nutes, offre la teinte qu’il aura plus tard. Si l’on fait 
une seconde fonte, on tracera, à côté de la ligne déjà 
faite, une ou plusieurs lignes, jusqu’à ce que l’on 
voie que la teinte est pareille à la première. 

§ 2. COULEUR VERTE. 

Ce mélange est celui qui, du commencement à la fin 
de la coulde, donne la teinte la plus égale. On prend : 

Soufre fieuron ou d’un beau jaune citron. 1 kilog* 
Bleu de Prusse, pulvérisé très fin. . . . 30gratn. 

On mêle bien le bleu avec le soufre, qui ne doit 
avoir que le degré de chaleur nécessaire pour le cou¬ 
ler. Plus on met de bleu, plus la teinte devient fou- 

4 

cée. 

§ 3. COULEUR ROUGE. 


Pour l’obtenir, on prend : 

Soufre jaune. ...... 

Vcimillon. 


. i küog* 
. 30 grain* 
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mélange liicn sur un feu doux, toujours en re- 
ï^Hiant. On remue aussi bien à fond, quand on le 
"''■erse sur les plaques de fer-blanc. Ce mélange de¬ 
mande, quand on coule des médailles, à être bien 
^&ité chaque fois avec la cuillère, parce que le ver- 
étant beaucoup plus pesant que le soufre, 
^^nd toujours à se précipiter au fond du vase. 

On vérifie; au moyen du procédé que nous avons 
décrit à la fin du paragraphe précédent, Fintensité 

la teinte, qu’on rendra plus ou moins foncée, en 
^^gmentant la dose de rouge, ou en ajoutant du 

^oufre. 

§ 4. COULEUR NOIRE. 

On obtient cette coufeur en mélangeant au soufre 
environ un quart de son volume de poudre de char¬ 
bon de bois blanc, passée au tamis de soie. Nous 
^^ppelons que le charbon provenant des bois légers 
J^oit être préféré. Mais cette addition ne se fait pas 
^^ïimédiatement après que le soufre est fondu. On 
auparavant le soufre sur un feu vif, de manière 
^*^’il perde sa liquidité en devenant poisseux. On y 
^6t le feu, en ayant la précaution de placer le vase 
le contient sous la cheminée ou hors de la 
wiambre, et on le laisse réduire d’environ le quart. 
Quand cette réduction est opérée, on éteint le feu en 
^Ouvrant le vase avec un linge mouillé ou un cou¬ 
vercle. 

Quand le soufre commence à redevenir liquide, on 
ajoute, en différentes fois, la poudre de charbon, en 
Remuant toujours pour opérer le mélange. Si on la 
luttait dans le soufre allumé, elle se réduirait en 
Cendre, et ne donnerait qu’une teinte grise. On remet 
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le vase siu* le feu, et l’on continue à remuer, jusqu 
CO que le mélange soit bien fait, que la matière ne 
s’entle plus et qu’elle ne forme plus d’écume ; puis on 
le laisse revenir à un bas degré de chaleur. 

On vérilie ensuite l’intensité de la teinte, qu’oû 
rend plus ou moins foncée par une addition de poudre 
de charbon ou de soufre jaune, qu’on a soin do bien 
mélanger. 

La proportion d’un quart en volume de soufre et 
trois quarts de poudre de charbon, donne une couleur, 
non pas noire, mais d’un gris foncé, qu’on rend noir, 
avec la jilus grande facilité, en frottant avec de 1^ 
plombagine. 

Il faut se garder d’employer le noir de fumée an 
lieu de charbon. Loin de donner de la solidité an 
soufre, il le rend extrêmement cassant, au point que 
les médailles éclatent et se brisent d’elles-mémeB, 
sans être touchées, et qu’on ne peut pas les couper 
au sortir du moule, tandis que le soufre mélangé avec 
du charbon se coupe aussi facilement que du savon, 
meme une heure après le moulage, ce qui donne do 
la facilité pour l’achèvement des médailles dont on 
veut faire des collections ou des tableaux. 



COULEUR BRONZE OU RUUNE. 


On prend (en volume) : 


Soufre brûlé... 

Poudre fine de charbon passée au 

tamis de soie. 

Cendre vei te ou de craie rouge, aussi 
cassée au tamis de soie. 


3 parties- 
1/^2 — 

1/2 — 
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bien : 

Soufre brûle. 3 parties. 

Bistre ou brun rouge, pulvérisé très 
fin et passé au tamis de soie. ... 1 — 

On fera le mélange, comme pour la couleur noire, 
coulera les tablettes sur des plaques de fer-blanc 

huilées. 

he soufre fondu étant liquide comme de l’eau, et 
Couleurs minérales et la craie étant beaucoup pins 
que le soufre, à volume égal, il en résulte 
^lu’une grande partie de ces couleurs se précipite au 
f^ud du vase, parce que leur mélange n’est pas assez 
jutinie avec le soufre. Pour éviter cet inconvénient, 
h faut, à chaque médaille que l’on coule, avoir soin 
remuer le mélange, pour que, du commencement 
^ fin, la teinte soit égale, ce qui est assez difficile à 
tenir. 

^^our ménager le soufre de couleur, quand on coule 
médailles, on aura, dans un second vase, du soufre 
coloré. On verse d’abord sur le moule autant de 
Soufre coloré qu’il eu faut pour faire la médaille, 
une seconde ou deux apres, on le renverse dans 
Jo Vase; de sorte qu’il n’en reste sur le moule qu’une 
^^ère couche. On achève alors en coulant du soufre 
J^bue. l'our cola, comme pour faire les soufres 

et bi'miy mais non celui de couleur verte, on 
Achète les fonds de caisse que les marchands vendent 
^^ûins cher que le soufre lleuron ou le soufre ordi- 
^^"^ire en canons. Les fonds de caisse sont aussi bons, 
Ob les purge des ordures qu’ils contiennent, eu 
^^biiiant le soufre, quand il est fondu, si elles sont 
Plus légères que lui, et, en le décantant, si elles sont 
Ihbs pesantes. 
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On pont obtenir d'autres coulenrs que celles dont 
nous venons de parler, au moyen d'autres mélanges; 
mais on n’emploie guère que le jaune, le verty le n-OîT 
et le brouM* 


CHAPITRE V. 


Coulage des Médailles en soufre 
sur moules en plâtre non lithargirés, 

et imitation de Camées, 


§ 1. MOULAGE DES MÉDAILLES EN SOUFRE 

d’une seule COULEUR. 


De quelque couleur que soit le soufre dont on veut 
se servir, il faut le faire fondre avec les précautions 
indiquées an commencement du chapitre IV, page 293* 
Cependant elles ne sont essentielles que pour les sou¬ 
fres citr07iy vert et rouge; pour les autres couleurs, on 
peut le faire fondre plus vite, en augmentant le degi’^ 
d’intensité du feu. 

Pendant que le soufre se liquéfie, on prépare los 
moules. Gomme ceux dont on va se servir ne sont 
pas durcis à l’huile lithargirée, on ne peut les huilerj 
parce que riiiiile s’imbiberait de suite dans le plâtre (i)' ' 

et qu’en coulant le soufre, il s’attacherait aux moiilos / 
et les perdrait, ce qui serait regrettable, si l’on iPcn ' 
avait pas de doubles ou qu’on ne pût se procurer j 


(1 ) Voyez cepeodaut ce rrne ûo’is disons à ce sujet, page 311 
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^^'fUiUcs pool* en faire de nouveaux. Voici donc 
^“^unneut on procède à leur préparation. 

en place quatre ou cinq, an plus, dans une 
^^siette où il y a de Teau pure, mais pas en assez 
o^Q-nde quantité pour qu’elle couvre la surface des 
J^P^les, ce qu’il faut éviter soigneusement. On les 
^îsse s’imbiber d’eau jusqu’à ce qu’on aperçoive à 
<iur surface une espèce de crème. Alors ils sont prêts 
^ recevoir le soufre. 

saisira facilement le point où la médaille est 
J^^nvenablemeiit mouillée, en observant avec attention 
progrès de l’imbibition de Feau dans le plâtre. Au 
de quelques secondes d’immersion, rhumidité a 
pénétré les bords de la médaille, ce qui se ma- 
^l^este par un changement de couleur du plâtre, tan- 
que le milieu et les parties les plus en relief con- 
servent encore leur couleur primitive. Insensiblement 
eau gagne toutes les parties qui n’étaient pas encore 
pénétrées, et c’est au moment précis où cette péné¬ 
tration achève d’ètre complète, et la couleur de la 
^édaille uniforme, qu’il faut retirer celle-ci de Feau. 
P la placera alors hors de Feau, sur les bords de 
Assiette, en attendant qu’on soit en mesure de couler 

le soufre. 

^uus avons cru devoir entrer dans quelques détails, 
peur indiquer d’une manière précise le degré d’imbi- 
dion qne doit avoir le plâtre. S’il était trop mouillé, 
^dïédaille n’ayant plus assez de consistance, se déta- 
erait en morceaux *, s’il ne l’était pas assez, elle 
^^tliérerait infailliblement au soufre, et le modèle 
^®rait complètement perdu. 

l^ans la crainte de laisser passer le point conve- 
^^Ido pour mouiller les médailles, il sera préférable 
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^ * 

de n’en mettre tremper que deux ou trois t\ la 
Si l’on perd un peu de temps par ce moyen, on 
regagnera amplement par la pcrlection dos 
obtenus, qui nécessiteront très rarement une refonte* 

Pour que le soufre soit au degré de chaleur coR' 
venable pour être coulé, il faut qu’à environ 5 mill^' 
mètres d’épaisseur il se durcisse quelques seconde® 
après qu’il a été verse sur le moule, ce qu’on 
par quelques essais. 

On peut fixer comme règle invariable, que moiR^ 
le soufre est chaud, plus on a de chances d’obtoRd 
une épreuve parfaite. Le soufre est toujours assR^ 
chaud tant qu'il se maintient liquide. Un moyen id' 
faillible de ne jamais couler trop chaud, c’est d’ï^^' 
tendre, lorsque le soufre est retiré du feu, le nioincR‘ 
où il se forme à sa superficie une espèce de cristal!’' 
sation, sous la forme de croûte légère. {Voye% 

318, les inconvénients qui résultent d’un excès 
chaleur). 

Le soufre étant à l’état convenable, on entoure 
des moules d’une petite bande de carton ou de fR’’ 
papier passés à riiuilc lithargirée, sans qu'il soit bR' 
soin de les fixer avec du pain à cacbeter ou du fîb 
ce n’est [)our les médailles d’uti grand modul(A. 
tient ce moule entre le pouce et le premier doigt R® 
la main gauche, lequel contient la bandelette; 
a soin d’écarter les trois autres, afin de ne pas 
brûler en répandant <lu soufre. On en prend, daR^ 
une cuillère de fer mince, huilée pour qu’il s’y attacb^ 
moins fortement, et toujours près de la surface où R 
est le moins chaud, la quantité nécessaire pour doR' 
lier à la médaille une épaisseur convenable. On 
verse d'une seule fois, sans trop de précipitation, R® 
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soin, par un mouvement de la main, de lui 
couvrir le moule promptement. Sans cette pré- 
Caution, il y aurait sur la médaille de petites lignes 
paraîtraient comme un cheveu très délié, et fe- 
^^ient croire cpie la médaille est fendue. Il faut sur- 
^®tit tâcher que la surface du moule disparaisse le 
plus pi*ès possible du bord, parce que, si les bords 
liaient couverts les premiers, cela occasionnerait in- 
J^^iiliblement une soufflure qui obligerait à remettre 
1^ médaille au creuset. 11 faut avoir soin, pour obte- 
Uip ce résultat, de verser le soufre vers le milieu, et 
la partie la plus saillante de la médaille. On pose, 
Pmsque aussitôt, le moule sur une table ou sur un 
Pl^n bien horizontal, pour que la médaille ait par- 
une égale épaisseur, sans craindre que la ban- 
^^lette se détache. 

coule de suite sur les autres moules imbibés 
et on lève ensuite les médailles, qui se déta- 
J^nent très facilement du moule, eix cominen^a. (i 
® même ordre qu’on a suivi en les coulant. 

L^s premières épreuves doivent être remises au 
^muset, parce qu’elles ne sont jamais belles, du moins 
P9.rce qu’elles le sont bien rarement, surtout s’il y 
^^’Q-it sur les moules de la poussière, que ce premier 
Roulage enlève. 11 ne sert qu’à préparer les moules, 
il rend très nets, 

On procède de même la seconde fois, sans mouiller 
moules; mais si l’on veut plusieurs épreuves des 
^^mes médailles, il faut, surtout si les moules sont 
plâtre de Paris, les tremper de nouveau dans l’eau, 
les y laisser, autrement à la troisième coulée le 
Soufre risquerait de s’y attacher et de les perdre. Puis 
continue à couler sur d’autres moules, en les pré- 
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parant comme les premiers, et Ton enitive les iné' 
clailles en commençant par les premières faites. 

Si Ton tient à ménager le beau soufre fleuron I 
les soufres de couleur^ on fera comme nous Tavonâ 
dit à la page 301. 

S’il se trouvait de l’eau en gouttes sur la surface 
du moule, ce qui arrive assez souvent lorsqu’on vient 
d’en séparer la médaille ou lorsqu’on l’a laissée trop 
longtemps dans l’eau, on la laisserait rentrer dans 1® 
plâtre, ce qui se fait assez promptement, ou bien l’on 
soufflerait sur le moule pour la faire partir par lo^ 
bords. Mais, nous le répétons, il ne faut jamais couler 
dans les moules sur lesquels il paraît de l’eau : on 
n’obtiendrait que de très mauvaises épreuves. 

Que l’on coule du soufre, soit sur du plâtre dure* 
h riiuile lithargirée, soit sur du plâtre pur, soit sur 
du métal, si la médaille est grande et qu’elle oifr^ | 
beaucoup de relief, on aura toujours la précaution <1® 
verser en une seule fois, sur le moule, la quantité d® 
soufre nécessaire pour couvrir le fond, en l’aidanl i 
par un mouvement de la main à s’étendre promplO' | 
ment pour éviter les inconvénients dont nous venons 
de parler. 

Il faut aussi, dans le même cas, reverser le soufr® 
dans le vase presque immédiatement, de manière ^ 
n’en laisser sur le moule qu’une couche mince. AO' 
trement on risquerait de le voir s’attacher au plâtre- 
Il vaut mieux, pour éviter cet inconvénient, qui caU' 
serait la perte du moule, couler à deux, trois, quatr® 
et môme cinq reprises, jusqu’à ce qu’enfin la me' 
daille ait l’épaisseur que l’on désire. 

C’est toujours une sage précaution de reverser dans i 
tous les autres cas le soufre dans le vase. 
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■ 

Lorsque l’on coule des creux en soufre, ou des 
pOules qui devront ensuite être doublés en plâtre pour 

il faudra disposer les clés en plâtre im¬ 
médiatement après avoir coulé la première couche do 
^re. De cette manière, ces clés se trouveront scel- 
plus solidement dans la niasse de soufre. 

J ^ loesure qu’on moulera les médailles, on coupera 
m portion du soufre qui excède le fond vers les bords 
m qui s’élève autour du carton, afin de rendre le 
mversuni. En retardant cette opération, elle devient 
1 difficile, elle se fait moins bien, et l’on risque 

^Lriser les médailles. 

.yû placera et l’on fera sécher les moules de la ma- 
mère indiquée à la page 292. 


§ 2. IMITATION DES CAMÉES. 

, ^éici une manière d’imiter les camées, c’est-à-dire 
és pienres taillées dont le relief est d’une couleur et 
^ champ d’une autre. Ce procédé ne doit s’employer 
pour des figures qui ont beaucoup de relief, et 
md sont d’un module assez grand pour qu’on puisse, 
trop de difficulté, détacher la ligure du fond, 
coule en ne donnant au fond que l’épaisseur 
^^^venable pour qu’on puisse enlever la médaille, 
fur et à mesure du moulage, dès que les mé- 
mLes sont levées, on découpe les figures, c’est-à-dire 
qü On enlève le fond de la médaille avec un canif ou 
autre instrument qui coupe bien, en ayant le plus 
soin de ne pas toucher au relief, et cependant 
rien laisser du fond, ce qui ferait, quand la 
édaille serait achevée, une bigarrure fort désagréa- 
^ ^ l’œil. Cette opération faite, on replace le relief 
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i 

dans sou moule, qu’on mouille, s’il paraît en avo^r 
besoin, et l’on coule, pour former le fond, du souf*'^ 
d’une autre couleur que celui de la figure. 

Nous devons copeiidant ajouter qu’on ne réussd 
pas toujours avec ce procédé, à moins d’en avoir une 
grande habitude. 

On peut varier les couleurs à son gré, donner 
figures une teinte foncée, et aux champs une tein^® 
claire, et réciproquement. Mais, pour bien réussir» , 
il est essentiel de découper les figures le plus 
possible, et de fondre les fonds sans retard, pour 
ter soit la cassure des figures, soit le retrait, trr® 
peu sensible à la vérité, qu’éprouve le soufre en rC' 
froidissant ; cette propriété empêcherait la figure d® 
bien joindre dans le moule. 

Il n'est pas besoin de dire que, quand on 
obtenir des creux en soufre sur des médailles en 
tre non préparées à l’huile siccative, il faut suivi’^ 
les procédés qui viennent d’étre indiqués dans 
chapitre. 

CHAPITRE VI. I 

Préparation des Moules avec l’huile 

lithargirée. 

L’huile siccative ou lithargirée, dont on se sen 
pour durcir les moules en pbltre, se prépare j 
qu’il suit. On prend : 

Ihiilc de lin.1 kilog* 

Cire blanche.. 1 

Litharge d’or en poudre fine.kll 


t 
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On mot la litharge dans un linge qu'on noue et 
tient suspendu dans le vase ; on fait houlllip 
mélange dans une marmite ou un vase de terre 
'^rnissé, pendant une heure ou deux, en ayant soin 
^6 remuer souvent pour empêcher l’huile de noircir. 

enlève l’écume jusqu’à ce qu’elle devienne rare; 
Pnis 011 laisse reposer le mélange, qui s’éclaircit au 
^^nt de quelques jours. Alors on verse l’huile dans 
bouteilles qu’on bouche avec soin, et plus elle 
^6vient vieille, meilleure elle est. 

Quand on veut se servir de cette huile pour durcir 
moules en plâtre, on en verse dans un vase de 
^rre vernissée peu profond, et qui présente une 
surface, afin qu’on puisse préparer un plus 
Sï'aiid nombre de pièces ; on la fait chauficr sur un 
doux, au-dessous du degré de l’ébullition. On a 
espèce de gril en fer maillé ou à quadrille, assez 
^^^ré pour que les pièces ne puissent passer au tra- 
et garni de deux anses et de pieds d’environ 
9 millimètres de hauteur, afin qu’il ne touche 
P^s le fond du vase. On place les moules sur ce gril, 
^Pfès les avoir fait chauffer jusqu’à environ 80 degrés 
^entigrades, afin que la chaleur n’altère pas la force 
plâtre et pour qu’il s’imbibe mieux d’huile. On 
met le grh dans le vase où est le liquide, de manière 
HUe les pièces en soient couvertes. Quand on juge 
a^’elles sont assez imbibées, on relire le gril, on 
msse épurer ; ensuite on le passe, garni de ses pièces, 
i le brasier, pour faire pénétrer la composition qui 
P^tit se trouver sur la surface (lui porte les emprein- 
On produit le même effet en essuyant avec un 
: mge le dessous des médailles, mais l’opération est 
Pms longue. Ou réitère l’immersion jusqu’à ce que 



I. 


■i] 


î 


i 




I. 

I ^ 

« r 

\ 


*• 


V 

• « 
# 

0. 


r. 


r 


4 


I 


'à' 

* t 

4 

1 -^ 

> ' 1 *: ■ 


' > 

I 


J 


I 

J 

* ■ 

• 


i I ' 


■ ,( 


+ •> 

1 ' i 

• ' 1 

•> t 


ë ! « 

k 

r ■ \ 
* 1 

« 

? 

























310 MOULAGE AU PLAIRE ET AU SOUFRE, ' 

F 

le plâtre soit saturé dliuile et qu'il n’en absoi’l^^ 
plus. Par CO moyen, les creux et les reliefs conser' 
vent toutes les finesses de la gravure aussi bien 5^^ 
s’ils n’avaient pas été passés à l’huile. 

On peut encore passer, avec un pinceau doux, 
composition sur les pièces chauffées au degré indiqué) 
mais cette manière a l’inconvénient d’être trop 
gue, et de produire sur le plâtre un frottement qtij* 
n’éprouve pas par la simple immersion dans le 1*' i 
quide, et qui, quelque léger qu’il soit, altère cepei^' 
dant les surfaces. Cette méthode ne convient 
pour les grandes pièces, dont le travail, moins déli' 
cat que celui des médailles d’un module ordinair^^ 
craint moins le frottement. 

Dans les deux cas, il faut avoir soin qu’il ne r esf® 
sur la face des pièces aucune portion d’huile qui ï*® 
serait pas imbibée, ce qui formerait des épaissea^ 
qui en altéreraient le travail. On y parvient en ^ 
sentant devant un feu clair ou sur un brasier, coniCfi^ I 
on vient de le dire, la surface opposée à celle qui 
trouve trop huilée. 

Les pièces ainsi préparées, on les fait sécher 
les précautions indiquées page 20â. Si l’on peut 
placer au soleil, cela sera plus avantageux en ce 
la dureté du plâtre ne s’altérera pas. Il faut aussi 1^® 
garantir de la poussière. 

Nous ne devons pas dissimuler que l’emploi û® 
l’huile siccative composée suivant la formule indt' 
quée ci-dessus, présente plusieurs inconvénients. D’®' ^ 
bord elle nécessite l’usage de plusieurs ustensile^* 
tant pour sa préparation que pour son applicatioii' 
Ensuite, comme il est nécessaire que les plâtres 
soient complètement imbibés, on en emploie 
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^^^rtaîae quantité, lorsqu'il faut pénétrer des mcdaîl- 
ou bas-reliefs d’une grande dimension. Enfin, 
Jlüelque secs que soient les moules imprégnés d’huile 
lithargirée, la chaleur du soufre ne manque pas de 
^^ppeler à la surface du modèle une certaine quan- 
de cette huile, ce qui nuit souvent à la netteté 
moule en soufre obtenu. On est en outre obligé 
^ attendre que rhuile soit rentrée dans le plâtre, 
pour couler une seconde épreuve. 

^ous allons indiquer, pour huiler les modèles en 
P^^itre, un autre moyen qui est à la fois plus écono- 
dtique, plus simple et plus expéditif. Il consiste à 
^diployer à cet usage l’huile siccative des peintres, 
Connue sous le nom dliuile grasse* Ce procédé est 
puéralement adopté par tous les mouleurs de pro- 
^ssion. Quoique cette huile se trouve partout à vil 
voici la formule pour la faire soi-même : 


Huile de lin. 1 kilog. 

60 gram. 

Céruse calcinée.60 — 

Terre d’ombre et talc.60 — 


Litharge. , . 


« • 1 • • • « 


. faites bouillir le tout pendant deux heures sur un 
doux, écumez avec soin, mettez ensuite dans les 
^^oteilles exactement bouchées, pour éviter la des- 
'd'Cation de l’huile. 

principal avantage de l’huile grasse consiste en 
qu’une petite quantité sature promptement le plâ- 
sur lequel elle forme une couche complètement 
^perméable, qui ne peut plus désormais reprendre 
Ûuidité. 11 n’en résulte aucune épaisseur ni alté- 
^tion sur les traits de la gravure, si l’on prend toutes 
précautions que nous allons indiquer. 
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On se procurera, chez un marchand de couleiu’-^' 
la meilleure huile grasse que Ton pourra trouver- 
Elle doit être d’une couleur brune, un peu visqueuse* 
et d’une odeur pénétrante. On fera chauller les pb^' 
très, bien séchés à l’avance, sur une plaque de tùlfî 
placée sur un feu très doux et modéré par des ceU' 
dres, ou sur un bain de sable. Lorsqu’ils seront par' 
venus à environ 90 degrés centigrades, on prendra 
la médaille d’une main, et on la maintiendra avec 
chiübn, pour ne pas se brûler. On aura dans l’autr^ 
main un tampon de coton imbibé d’huile grasse, 
l’on s’en servira pour appliquer sur le sujet une prC' 
mière couche d’huile grasse, qui pénétrera prompl®' 
ment dans le plâtre. Aussitôt que cette premier® 
couche sera sèche, ce qui a lieu presqu’instantau®' 
ment, on en appliquera une seconde, puis une Iro*' 
sième, et ainsi de suite, jusqu'à ce que le plâtre rO' 
fuse d’absorber l’huile. A chaque nouvelle coucb® 
qu’on appliquera, on chauffera de nouveau la 
daille, et l’on attendra que la couclie précédente sod 
bien imbibée. On reconnaîtra qu’on est parvenu à 1^ 
saturation du plâtre, lorsqu’on verra l’huile, malg'^'® 
l’application de la chaleur, rester fluide à la sup^^’' 
fîcie de la médaille. On se hâtera alors d’enlever 


cèdent d’huile avec un tampon de coton sec, dont 
frottera légèrement le plâtre, pour ne pas altérer 1®’ 
empreintes. Sans cette précaution, l’huile qui 
pas été absorbée par le plâtre, se desséchant proiïîp' 
tement à sa superficie, formerait sur la gravure ni*® 
épaisseur qui em[)àterait les traits et les altérerait. 1 
faudra, dans le cours de l’opération, remettre p^'-*' 
sieurs fois le plâtre sur le feu, pour le maintenir 
une température qui facilite l’absorption de rhuil®* 
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sera également bon de faire chauffer Thuile pour 
^’a-ppliquei*. 

On ne devra point omettre d^imbiber aussi d’huile 
&i‘asse la tranche de la médaille, si l’on veut éviter 
‘lüe le soufre, qui déborde toujours un peu entre 

bande d’entourage et le plâtre, n’adhère à ce der¬ 
nier. 


ba couleur que prend le plâtre imbibé d’huile 
Isi'asse, ne^ peut, en aucune façon, servir de guide 
pour connaître si l’on est parvenu à la saturation. 
Quelques plâtres absorbent beaucoup d’huile et pren- 
^ont une couleur qui va jusqu’au blond foncé; d’au- 
par une bizarrerie que rien ne peut expliquer, 
Postent toujours presque blancs, quelle que soit la 
Quantité d’huile grasse dont on les imprègne. Enfin, 
différentes nuances se rencontrent souvent, en 
^orine de niarhrures, sur le môme plâtre. Quelle que 
®oit donc rinteiisité de la couleur obtenue, le plâtre 
saturé lorsqu’il refuse d’absorber et de sécher 

i’imile. 


Il est bien entendu que, lorsqu’on voudra couler 
^0 soufre sur des modèles durcis à l'huile grasse, on 
^evra préalablement y passer une couche d’huile 

ablive. 

Qn peut encore couler des moules en soufre sur 
modèles imprégnés d'huile d’oeillette. On lesim- 
^*bera de cette huile, en les y faisant tremper sans 
qu’elle couvre leur surface. Lorsque le plâtre sera 
^^tièrement traversé, on essuiera l’excédent d’huile, 
laissera sécher quelques jours le modèle, et, quand 
Voudra y couler du soufre, on n’oubliera pas d’y 
^^sser une couche d’huile. Ce dernier procédé ne doit 
^h‘e employé qu’à défaut des deux précédents.’ 


^louleiir. 
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CHAPITRE VII. 


Moulage au soufre ou au plâtre 
sur moules lithargirés. 


§ 1. MOULAGE AU SOUFRE 


Il faut d’abord nettoyer les modèles, s’ils en oïd 
besoin, et ensuite les huiler comme on l'a dit au 
commencement du chapitre III. Celte dernière pré¬ 
paration se fait lorsque le soufre est au degré de 
chaleur convenable pour être coulé, de crainte que 
l’huile ne se couvre de la poussière répandue dans 
ratmosphère. {Voyez au chapitre IV la manièi'e de 
fondre le soufre)- 

Nous devons prévenir le lecteur, qu'il est presque 
impossible de couler des moules en soufre sur des 
modèles en métal, sans s’exposer à de graves incon¬ 
vénients. C’est ainsi qu’il est très fréquent de xmir les 
médailles de bronze complètement débronzées oU 
profondément noircies par le contact du soufre. Cette 
altération va même quelquefois jusqu’à nuire aux 
traits de la gravure. Cet effet désastreux est encore 
plus sensible sur les médailles d’argent, que le souh^ 
noircit d’une manière très intense; et, quoique 
médailles d’or soient moins attaquables par T 
sulfureux, il ne faut pas moins les repolir après lu- 
pératiun, ce qui altère un peu la finesse des traits* 
Ou cuinjirciul combien il serait désagréable de galet 
uue collection souvent précieuse. 
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Ka conséquence, nous avons dû rccherclier, et 
ï^ous indii|iiei*ons, dans le § 3 de ce chapitre, les 
inoycns d’obtenir, en 7’elief eX en plûtre, l’emprcinto 
paiement en relief d’iino médaille en métal, sans 
l’ecourir au moulage en soufre- 
Si cependant, malgré les observations qui précèdent 
qui sont justifiées par l’expérience, on tenait à 
couler du soufre sur des médailles en métal, nous 
ï’ocommanderons instamment : 1® de couler le soufre 
^0 moins chaud possible; 2® de mettre tremper la 
lïiédaille, dans un vase où il y aura un peu d’eau, 
Aussitôt qu’on y aura coulé le soufre. l*ar ce moyen, 
lo métal ne s’échauffera pas, et le soufre s’en déta¬ 
chera plus facilement. 

S’il arrivait que le bronzage d’une médaille fût 
ïioirci ou enlevé, on la rebronzerait suivant la mé¬ 
thode employée en galvanoplastie. 

Quand le soufre est au degré de chaleur voulu, on 
Pcend, suivant ce qu’on doit mouler, un creux ou un 
celief nettoyé et huilé, puis on coule en suivant exac- 
iGinent ce que nous avons dit au chapitre V. Mais ici 
*’oii peut conserver la première épreuve, qui est aussi 
"6llo que les suivantes. A chacune de celles qu’on 
Coule, il faut avoir soin d’huiler de nouveau le modèle. 

Si l’on veut ménager le beau soufre fleuron ou les 
^Oufre de couleur, on on verse d’abord sur le moule 
üne légère couche pour couvrir la surface, et on achève 
coulant du soufre jaune. 

Presque aussitôt que le soufre est parvenu à l’état 
bolide, on enlève le tour de papier ou de carton, et 
Ensuite l’objet qu’on a moulé. 

Si l’on a plusieurs sujets à couler, on en fait jus- 
•ïci'à quatre et meme un plus grand nombre et on 
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lève les empreintes, en commençant par les pre¬ 
mières faites. 

On peut, dans les saisons froides ou humides, se 
dispenser, pour les médailles du module de 55 mil H' 
mètres et au-dessous, d’huiler les modèles en métali 
surtout s’ils sont épais : on se contente de les humec¬ 
ter avec rhaleine, et Ton verse aussitôt le soufre, afin 
que l’humidité ne s’évapore pas, autrement il s’atta¬ 
cherait au modèle. On peut, mais avec bien des pré¬ 
cautions, couler de cette manière sur les moules eû 
plâtre passés à l’huile ordinaire. Pour cela il ne faut 
couler que 3 millimètres d’épaisseur au plus. Si ce 
sont des creux qu’on veut couler, comme il faut, pour 
placer facilement la bande de carton quand on veut 
mouler, que les moules aient au moins 9 millimètres i 
d’épaisseur, on coule du plâtre derrière les moules 
en soufre, en prenant la précaution d’employer du 
plâtre faible, c’est-à-dire qui prend lentement. Cette 
opération se fait, au plus tard, une heure après 
qu’ils ont été moulés ; si l’on tardait plus longtemps 
le plâtre les ferait fendre. 

Nous avons déjà dit qu’il était à propos de doubler 
en plâtre tous les moules en soufre que l’on fait. NouS ^ 
insistons sur ce point, parce qu’il offre de nombreu?^ 
avantages : économie de soufre, puisque les moule® 
peuvent alors n’avoir qu’une couche de 4 à 6 miH^' 
mètres de cette matière, et que l’excédent d’épaisseur 
du moule est alors fait en plâtre; diminution de fr^' | 
gilité, parce que la couche de plâtre consolidera beari' ^ 
coup le soufre, et le rendra moins sensible à l’influenc^ : 
de la chaleur qui souvent le fait casser quand on ^ 
tient dans la main. Cet effet de consolidation est 
à la différence de dilatation du soufre et du plâtr^îi 
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le premier se retire et rautro se dilate après 
•prils ont été coulés. Il résulte donc, de rassemblasse 
de ces deux matières, une espèce de compensateur, 
rend le soufre beaucoup plus solide. On obtient, 
en outre, une plus grande facilité pour l’entourage, 
car n’ayant plus à tenir compte de la dépense du 
soufre, on pourra donner aux moules toute l’épaisseur 
iiécessaire; enfin, on pourra ranger les moules les 
tins au-dessus des autres, ce qui permettra de ména¬ 
ger beaucoup l’espace lorsqu'on serrera les moules 
nprès s’en être servi. Cette disposition des moules les 
tins au-dessus des autres les préservera de la pous¬ 
sière qui ne manquerait pas de s'y attacher, et l’on 
ti’aiira point à craindre que cette superposition altère 
*^n rien les dessins, puisqu’une couche de plâtre repo¬ 
sera toujours sur la surface en soufre qui porte fem- 
ppeinte gravée du moule. 

Pour plus d’économie, on pourra doubler les moules 
S-vec du plâtre à bâtiments, passé grossièrement au 
1^9*inis du crin. On emploiera aussi à cet usage tous 
^es résidus, et même le plâtre éventé qu’on pourrait 
avoir, mais en mélangeant ce dernier avec moitié de 
plâtre neuf et bien vif. 

Il est de la plus grande importance que ces dou- 
Iilures soient faites le plus tôt possible après que le 
^ufre aura été coulé, surtout pour les sujets d’une 
gi'ande dimension; si l’on attendait trop longtemps, 

plâtre, en prenant, ferait certainement éclater le 
®^uli*e. 

Quelque facilité qu’ait le plâtre pour adhérer aux 
ï^oules en soufre, pour éviter qu’il ne paisse jamais 
séparer, il sera nécessaire, lorsqu’on coulera le 
®f*ufi'e, d’y sceller d'avance plusieurs clés en plâtre. 
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Ces clés se composent tout simplement de quelques 
fragments de médailles en plâtre, de rebut, que Ton 
cassera à cet effet, et que l’on disposera sur la pre- 
mière couche de soufre, ainsi que nous l’avons dejn 
dit. Au moyen de ces clés, la doublure de plâtre se 
trouvera solidement fixée au soufre, avec lequel ell*^ 
ne fera qu’un seul corps, et leur cohésion réciproque 
sera parfaite. 

Il arrivera souvent qu’on s’apercevra qu’une épreuve 

en soufre est mauvaise et ne peut être conservée, 
lorsque déjà les clés en plâtre y sont scellées. Il ne 
faut pas craindre alors do remettre Tépreuve avec ses 
clés dans le soufre fondu ; la fusion du soufre déta' 
chera facilement les morceaux de plâtre qui, â cause 
de leur légèreté, viendront surnager à la surface du 
vase. On les retirera alors facilement et d’une seul® 
pièce, tandis que si on essayait de les arracher sans 
fondre la médaille, leur rupture inévitable occasion¬ 
nerait, en les remettant au creuset, une foule de p®' 

* 

tites miettes de plâtre, qui saliraient le soufre et nui¬ 
raient à la pureté des empreintes. 

Si l’on coulait le soufre trop chaud, il en résulterait 
deux inconvénients : le premier, c’est que le creu^ 
ou relief qu’on aurait voulu avoir en soufre serad 
couvert de soufflures et qu’il ne serait pas brillant*, 
le second, plus grave, c’est que le soufre pourrait 
s’attacher tellement au modèle qu’on ne pourrait 1’®!^ 
détacher, que le modèle en plâtre serait perdu, ®^ 
que, s’il était en métal, il serait oxydé par la trop 
grande chaleur du soufre. Il faudrait alors faire fondr® 
le soufre sur un brasier, et l’enlever, en essuyant la 
médaille ou le moule avec un linge, pendant qu'l 
serait en fusion, jusqu’à ce qu’il n’en restât plus. 
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pourra aussi couler, sur ces moules, des mc- 
en soufre imitant les camées, en suivant le 
Procédé indiqué à la page 307. 


§ 2. MOULAGE AU PLATRE SUR MOULES DURCIS 

A l’hUILE SICCATIVE. 

Pour mouler des creux ou des reliefs on plâtre sur 

moules en métal ou en plâtre durcis à riiuile li- 

tliargirée, il faut se conformer exactement à tout ce 

nous avons dit dans le chapitre ÏTI. Nous ren- 

^'^yons donc à ce chapitre, pour éviter les redites inu¬ 
tiles. 


^ MOULAGE AU PLATRE SUR PLATRE, SANS HUILER 
MODÈLES ET SANS ALTÉRER LEUR BLANCHEUR. 

P est souvent utile de pouvoir mouler plâtre sur 
plâtre, lorsqu’on veut transformer un relief de plâtre 
un creux de même matière et vice versa. On em¬ 
ploie ce moyen : pour éviter d’altérer les médailles 
métal en y coulant du soufre ; 2'’ pour obtenir des 
^^oules en creux ou en relief destinés à être recou- 
"^’erts de cuivre par le procédé galvanoplastiquc; 

pour faire le double moule en creux et en bosse, 
HUi sert à estamper le papier et le carton suivant une 
^othode que nous ferons connaîti‘e plus loin. 

Supposons d'abord qu’on veuille avoir le relief en 
plâtre d’une médaille en bronze; on commencera par 
P^oiidrc un creux en plâtre sur cette médaille. Ce mou- 
n’altérera pas le métal, et l’on obtiendra ainsi 
creux en plâtre, qui servira lui-môme de moule 
relief qu’il s’agit d’obtenir définitivement. On le 
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laisse s(?jcher pendant une heure ou deux. Au 
de ce temps, on préparera une forte dissolution 
savon blanc .s«7?s veines; puis, avec un pinceau d® 
blaireau, on passera, successivement et presque coup 
sur coup, trois oü quatre couches de cette dissolution 
sur le creux en plâtre. Peu importe que l’eau d0 
savon produise sur la surface du moule des buH^^ 
ou de la mousse. On entourera alors le moule ave<5 
une bande de toile cirée, puis on gâchera le plàü’*^ 
commp il est dit au chapitre ; mais avant de 
couler, on appliquera une dernière couche d’eau 
savon. On souftlera fortement sur le moule et sur lo® 
parois intérieures do la bande, afin de faire disparaît^’® 
la mousse qui pourrait s’y être formée. Puis, sao® 
perdre de temps, on coulera le plâtre, en le faisait 
pénétrer dans toutes les cavités du moule, au moy^n 
d’un pinceau. On sassera ensuite le plâtre, en frap' 
pant longtemps et à petits coups sur la table, 
faire sortir toutes les bulles d’air ou de savon 
pourrait contenir le plâtre. 

Au bout d’une demi-heure, plus ou moins suivao* 
la température, on ôtera l’eiitourage, on ébarbera 
tranches du moule et du sujet, et on essaiera de dé' 
tacher la médaille de son moule. Dans le cas où ell^ 
résisterait, il faut bien se garder de forcer, on doa 
]*emettre sécher le moule et la médaille jusqu’à 
qu’ils SC détachent sans efforts. Si l’on essayait de 
séparer de force, on serait presque assuré de >vûa 
quelques portions du moule ou de la médaille adhéi’^^^ 
rime â l’autre; l’opération serait manquée et 
moule perdu. Il vaut mieux s’armer de patience ® 
attendre le point où le savon, redevenu sec, ne s’op' 
pose plus à la séparation des deux objets. Il nous e^* 
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^îi’ivé quelquefois, par un temps humide, de no 
pouvoir séparer les médailles qu’un jour ou deux 
qu’elles avaient été coulées; mais, dans presque 
tous les cas, elles se détachent facilement au bout 
^ Une heure au plus. 

Une fois le relief obtenu, on pourra s’en servir pour 
y couler un moule en soufre, et Ton aura ainsi évité 
^ inconvénient de couler le soufre directement sur la 
Médaille en métal dont on veut avoir l’empreinte. 

Pious engageons fortement les lecteurs à user son- 
^’ent de cette manière de mouler. Il seront étonnés 
un la beauté et de la netteté des médailles ainsi ob- 
lonues, le savon formant à leur surface une espèce 
ue vernis durable qui leur donne beaucoup d'éclat, 
^ïalheureusement, le moule en plâtre ne peut fournir 
^ti’un petit nombre de bonnes épreuves, à moins 
ne le fasse en plâtre durci. Il sera beaucoup 
plus avantageux de faire avec ce dernier plâtre les 
lûoules qui devront servir à la galvanoplastie. Toute- 
il ne faut pas les employer dans le bain de sul- 
de cuivre. Le plâtre durci réussit au savon aussi 
^^ien que le plâtre ordinaire, seulement il faut le ga¬ 
gner de la manière qui lui est propre, et que nous 
^’'^ons indiquée page 278. 



















3^22 


MOULAGE AU PLATRE ET AU SOUFRE. 


CHAPITRE VITT. 


Confection des Médailles de diverses couleur^’ 


§ 1. COLORATION DU PLATRE. 

Les médailles en plâtre non coloré sont toujours 
plus belles ; elles rendent plus sensible à la vue î® 
délicatesse du travail, et elles ont, sur celles de coii' 
leur, Tavantage de porter ou de réfléchir les ombres- 
Mais, lorsqu’elles ne sont pas sous verre, elles risqueo| 
de s’altérer par le frottement, et les personnes 
n’ont pas l’habitude d’en toucher, ne manquent jaina'® 
de les prendre par le dessus et par le dessous, 9^ 
lieu de les tenir par le tour. Pour qu’elles ne 
pas exposées «â cet inconvénient, quelques personn®^ 
les préfèrent en soufre, qui ne craint pas le frottemenl* 
On peut durcir les médailles en plâtre, en mêiï^® 
temps qu’on les colore, ou leur conserver leur blaîi'' 
cheur, sans les altérer, et leur donner en même teiuP® 
une grande dureté, comme on le verra ci-après. 

On ne donne guère aux médailles en plâtre qu® 
couleur brune ou bronzée. Cependant l’on peut, 
dos plâtres de grandes dimensions, faire la figure 
le fond d’une couleur différente ; par exemple, coH' 
server les figures blanches et faire les fonds nankii’’ 
bleu, noir ou brun; ou bien donner aux figures 
couleur foncée avec un fond blanc, nankin ou bl®'^ 
céleste. On peut rendre les médailles brillantes ou 
laisser mates. Nous allons d’abord indiquer la 
nière de procéder à la coloration du plâtre. 
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Couleur b?'une et nankin. 

Quand on ne veut pas conserver au plâtre sa blan- 
Y^eur, la couleur brune ou bronze est celle qu’on 
préférer pour les médailles du module de à 
Kiillimètr es et au-dessous, parce qu’elle leur donne, 
^iuand on les a polies, le véritable aspect du bronze, 
convient en général aux médailles de toutes gran- 
La meilleure manière de colorer les plâtres, est 
^ y mélanger la couleur avant le moulage. 

. peut encore obtenir cette belle couleur nankin, 
^^Dstiinée dans les plâtres d’Italie, en mélangeant au 
Pjàtre un quart ou un tiers en volume d’ocre jaune, 
^^duit en poudre impalpable et passé au tamis de soie, 
met plus ou moins d’ocre jaune, suivant l’intensité 
la teinte qu’on veut obtenir, mais il est entendu 
ytie ce mélange devra être intimement fait avant de 
Sécher le plâtre. 

l^our obtenir une couleur brune, on mélangera au 
plâtre, avant de mouler, un huitième en volume de 
^^uleur dite rouge-brun, passée au tamis de soie, ou 
*6n écrasée sous la molette. Après avoir préparé les 
^^nles, on délaie d’abord Je rouge dans une petite 
•ï^autité d’eau ; on y ajoute ensuite l’eau qui paraît 
^^^cessaire, puis du plâtre passé au tamis de soie; ou 
ocelle clair, jusqu’à ce que le mélange soit bien opéré, 
l’on moule en prenant les précautions voulues, 
bon veut ménager le plâtre de couleur, particu- 
j^i'einent pour les grandes pièces, on se contentera 
Joriner une légère couche sur les moules, et l’on 
^tmèvera avec du plâtre ordinaire passé au tamis de 
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Le mélange du rouge avec le plâtre dans la propor* 
tion qu’on vient d’indiquer, donne, étant fraîchem^ii* 
coulé, une couleur brune qui s'éclaircit à mesure qii® 
le plâtre sèche, et qui finit par être couleur de 
ou nankin ; mais celte teinte est assez foncée poib’ 
qu’une médaille prenne la couleur bronze, quand oa 
lui donnera le brillant en la frottant avec de la ploni' 
bagine. On pourrait donner à une médaille formée da 
ce mélan ge une figure bronze et laisser le fond nankint 
ou laisser la ligure nankin et bronzer le fond ; mais 
on Y réussirait difficilement, parce qu'en donnant la 
couleur bronze, il serait presque impossible de ne pa^ 
tacher la partie qui devrait rester couleur de chaif- 
Nous indiquerons dans le § 3 la manière de moulai 
les médailles de deux couleurs et d’éviter cet incom 
vé nient. 

Une décoction de bois de Brésil ou de bois de Fef' 
nambouc, dans laquelle on gâche le plâtre, lui donna 
aussi une belle, couleur, et doit être préférée à l’env 
plûi du rouge-brun, comme plus commode, moin^ 
coûteuse, et n’ayant pas, comme ce rouge, l’incom 
vénient d’occasionner assez fréquemment de petites 
soufflures, quoiqu’on prenne des précautions pour le® 
éviter. 

On rendra la teinte plus foncée en augmentant 1^ 
dose soit du ronge-brun, soit de celle du bois colorant* 

On pourra aussi donner la teinte rouge à la médaille 
on l’immergeant, quand elle est sèche, dans la décoC' 
tion du bois de Brésil ou de Fernambouc, qu’on auf® 
eu soin de passer dans un linge fin ou au papier : e® 
sera une économie, surtout quand on aura de grande^ 
pièces. 





































c 

é 


nONiNEU LE BKILLANT AUX MÉDAILLES. 3^0 
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Blett- céleste. 


Pour obtenir cette couleur, on mélange au plâtre 
\ du bleu de Prusse bien pulvérisé et passé au tamis 
de soie. On rendra la teinte plus ou moins foncée on 
9-ngmentant ou en diminuant la dose du bleu. 


i 


I 

I 



Cette couleiij' s’obtient en mélangeant de la même 
inanière, au plâtre, ou du noir de fumée, ou du noir 
de vigne, ou enfin du noir d'ivoire, dans la proportion 
du dixième du plâtre en volume ; on procède comme 
pour les autres couleurs. 

Une manière plus simple de donner aux médailles 
plâtre blanc une belle couleur noire, est de les 
immerger pendant quelques instants dans de la bonne 
oncre, lorsqu’elles sont sèches; ou encore plus écoiio- 
mjquoment, de leur en donner quelques couches avec 
pinceau plat en poils de blaireau, Une immersion 
Cogère produira une couleur grise qu’on rendra bril- 
lante à la plombagine. 



MANIÈRE DE DONNER LE BRILLANT AUX MÉDAILLES 
EN PLATRE BLANC OU COLORÉ. 


Avant de donner le brillant aux médailles, il faut, 
lorsqu’elles sont sèches, et après les avoir fait chaulfer 
Il un certain degré, les immerger environ une domi- 
miaute dans une solation de colle-forte de Flandre 
Irès claire, chaude presque- jusqu’à l’ébullitiou, et 
passée dans nu linge lin. Ou obtient de fort bons ré¬ 
sultats en soumettant les moulages à un bain d'acide 
Mouleur. 19 
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stéarique, en les épongeant avec un pinceau neuf et 
en les frottant avec du papier de soie, lorsqu’ils sont 
refroidis. 

Pour conserver au plâtre non coloré sa blancheur, 
on emploiera, au lieu de col le-forte, une dissolution 
de gomme arabique aussi très claire, et chaude presque 
jusqu’à l’ébullition, et l’on y trempera les médailles, 
après les avoir fait chauffer; ou, par économie, on leur 
donnera deux ou trois couches de cette dissolution, 
avec un pinceau plat en poils de blaireau, pour ne 
pas altérer la délicatesse du travail. 

On pourra encore employer, pour obtenir le même 
effet, quelques couches d’une solution très claire do 
colle de poisson, qui donnera encore plus de ténacité- 

Après cette première préparation et lorsque les 
médailles seront sèches, si Von voulait les vernir, on 
le pourrait facilement. Ou se servirait, pour cela, 
d’un vernis préparé exprès. On appliquerait ce vernis, 
sur le plâtre légèrement chauffé, au moyen d’un pin¬ 
ceau plat en poil de blaireau, appelé queue de mo 7 'iie. 
Il faudra opérer à l’abri de toute poussière. Ce vernis, 
d’une blancheur remarquable, réussit également bien 
sur les plâtres blancs et colorés; il leur donne un 
grand éclat, et les préserve ultérieurement de la pous¬ 
sière et do l’humidité. Nous croyons même qu’en hui' 
lant les médailles enduites de ce vernis, il serait pos¬ 
sible d'y couler des moules en soufre. 

On peut, au lieu de gomme, employer le vernis 
suivant. On prend 15 grammes de beau savon blanc 
et autant de la plus belle cire l)lanche qu’on fait fon¬ 


dre, ajirès les avoir râtissés dans un vase de ter 
neuf vernissé, dans un litre d’eau, sur des cendres 
chaudes. On y trempe les plâtres, placés sur un gril. 


11 
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la manière indiquée à la page 309, et on les retire 
ftu bout d’une minute ou deux, suivant l’épaisseur 
des objets. Quand ils seront bien secs, on les frottera 
^-vec une brosse à dents en poils de blaireau, qu’on 
pourra couvrir de mousseline fine. Ce vernis ne forme 
aucune épaisseur et conserve au plâtre sa blancheur; 
ïïiais elles n’acquièrent pas autant de dureté que 
celles préparées à la colle-forte ou à la gommé ara- 

t'ique. 

Les médailles préparées de cette dernière manière, 
les fait sécher à l'air, si le temps est sec, ou au 
soleil, ou dans une étuve, puis, si l’on veut, on les 
fait briller de la manière suivante, en leur donnant, 
excepté aux blanches et si les pièces sont grandes, 
tiHe couche d’huile siccative, dans laquelle on mettra 
environ un huitième d’essence de térébenthine. 


Blanc, 


Pour faire briller le plâtre blanc, on le frottera avec 
t^ne brosse à dents douce et propre, après avoir mis 
la médaille un peu de poudre très fine de talc 
d’amidon ; on humecte de temps en temps avec 
Jhaleine, en commençant à frotter, pour faciliter 
* adhésion de la poudre. Les médailles ainsi polies 

^assemblent à V ivoire. 


On frottera de la même manière le bleu avec la 
Poudre azurée qu’on emploie pour colorer l’empois, 
il deviendra brillant. 


















MOULAGE AU PLATEE ET AU SOUFRE. 


Ih'im OU bî'onxe. 

Ou a vu, page 324, que le plâtre couleur de chair 
ou nankin prenait la couleur bronze. Voici cornnienl 
on la lui donne : 

On prend d’abord de la poudre line de sanguine 
ou craie rouge, et l’on frotte comme on vient de 1^ 
dire. Quand la médaille aura pris une couleur roug^ 
peu foncée, on continuera à frotter avec de la ploni' 
baginc ou do la mine de plomb en poudre très fine» 
en humectant do temps en temps avec l’halcine, eX' 
cepté en finissant, jusqu’à ce que la médaille ait une 
couleur bronze. Si Ton veut que la couleur soit moiris 
foncée, on mêlera à la plombagine 125 grammes 
poudre de craie rouge. Par ce moyen on pourra va¬ 
rier les teintes à volonté. 


Noir. 

On fait briller les plâtres noirs en les frottant avec 
de la plombagine seule, et on ayant soin d’humecte^' 
un peu avec riialeinc en commençant. 


îi 3. MÉDAILLES DE DEUX COULEURS. 


La couleur ayant été mélangée au plâtre avant 1’*^" 
pération du moulage, comme on Ta vu en tête de ^ 
chapitre, on ne peut obtenir des médailles dont 1^ 
relief et le champ ou fond soient d’une couleur 
rente. Il faudrait pour cela donner au plâtre, avec 1*^ 
pinceau et après le moulage, une couleur à la collet 
autrement la qualité spongieuse du plâtre ferait 
la couleur qu’on donnerait au fond s’étendrait süi‘ i® 





















MÉDAILLES DE DEUX COULEURS. 3:21) 

fclïef et réciproquement. Mais comme une couleur à 
colle formerait toujours une certaine épaisseur, on 
^lïiploiera les procédés suivants : 

Ou commencera par couler, en mêlant au plâtre la 
couleur qu’on désire donner à la ligure, et en pre- 
>^ant les précautions indiquées à la page 284, pour 
éviter les soufflures. Quand le plâtre sera durci, on 
découpera le relief avec un canif ou un instrument 
t>ien tranchant, en ayant le plus grand soin de n’on- 
Wor absolument que le champ, sans toucher en rien 
^ la figure. Si l’on veut faire le fond blanc, on repla¬ 
cera do suite très exactement la figure dans le moule, 
^Près l’avoir huilé. Ou mettra la bandelette do carton 
et l’on coulera le plâtre hlanc. Par ce moyen, on ob- 
lient des médailles fort belles, dont les traits auraient 
^lé altérés si l’on eût donné à la figure une couche 
couleur à la colle. 

Mais si l’on voulait que la figure et le champ fus¬ 
sent tous deux de couleur, il faudrait suivre les in¬ 
dications suivantes, pour éviter l’inconvénient dont 
’^ous venons de parler. 

Lorsque la médaille en plâtre est nioiiléc, on sé¬ 
parera^ comme on vient de le dire, le relief du fond, 
quand le plâtre sera sec, on donnera du coté do 
la figure seulement, et avec un pinceau très doux, 
ou deux couches de colle-forte de Flandre claire, 
puis on laissera sécher de nouveau le plâtre. Quand 
U sera sec, si l’on veut que la figure soit hrillaiite, 
lui donnera le poli, suivant sa couleur, d’après la 
Utanière indiquée ci-dessus. La figure étant polie ou 
^estant mate, on coulera de suite le fond, en don¬ 
nant au plâtre la couleur que l’on désire, après avoir 
luilé le moule. Quand le fond sera sec, on lui don- 
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nera, h son tour, les couches de colle claire, et Ton 
le polira ou on le laissera mat. 

On variera à sou gré les couleurs du relief et du 
fond, en ayant toujours la précaution, avant de cou¬ 
ler le champ, d'encoller la figure, si l'on veut la gar¬ 
der mate, ou de la polir, si l’on veut qu’elle soit 
brillante, en se conformant aux indications précé¬ 
dentes. 

































DFAJXIKME SECTION 


MOULAGE EN MATIÈRES DIVERSES. 


g 1. MOULAGE A LA CIRE. 


Moulage sur 7noulcs en pUttre, 

Ce moulage, comme celui du pUtre et du soufre, 
peut se faire sur toutes sortes de matières dures, dans 
desquelles la cire ne s'imbibe pas. On peut employer 
pour cet usage les moules en plâtre qui n’ont pas 
durcis à Tbuile siccative. Dans ce cas, on les trem¬ 
pera dans l’eau. 

Avant de mouler la cire, on nettoie et l’on prépare 
des moules comme nous l’avons dit à la page 283. 
Ces moules ainsi apprêtés, on fait fondre de la cire 
elanche sur un feu très doux (la cire fond à G8 degrés 
thermomètre centigrade), dans un vase neuf en 
lerre vernissée. On expose un instant le moule à la 
^’apeur de l’eau chaude pour l’humecter, afin que la 
^ife ne s’y attache pas. On peut aussi l'huiler, suivant 
des indications précédentes. On mouille la bandelette 
l’entoure et l’on moule. Il faut avoir soin de ne 
Pîis couler la cire trop chaude, et de donner aux 
Médailles une épaisseur proportionnée à leur module. 

Si les médailles sont de petite dimension, et si la 
^îtisûu est froide ou liumide, au lieu d’huiler les mo- 
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dèles ou de les passer à la vapeur, on pourra sc con¬ 
tenter do les humecter avec l’haleine, et Ton versera 
la cire promptement avant que rhiimidité ne dis¬ 
paraisse. 

On peut colorer la cire en rouge, soit avec do la 
cochenille, soit avec du carmin ou du vermillon, qui 
sont beaucoup moins chers; en bleu, avec du bleu 
de Prusse ; en vert, avec de la terre verte ; on brun 
avec du brun-rouge. On lui donne la couleur jaune 
avec de la gomme-gutte, de la terre de Sienne ou du 
massicot et du jaune minéral ; la couleur orange avec 
du minium, et la couleur noire avec du noir de vi¬ 
gne ou de pocher. Il est inutile de dire que toutes 
ces couleurs doivent être réduites en poudre très 
fine, et qu’il faut bien remuer jusqu’au fond du vase 
quand on emploie des couleurs minérales^ qui sont 
plus pesantes que la cire et qui se précipitent. 

Pour donner plus de solidité aux médailles en cire, 
on les garnira derrière de fort papier, collé avec de 
la colle-forte ou avec de la colle do farine. 

Voici une manière de faire de fort jolies médailles 
en cire que l’on colle ensuite sur verre. 

On coule d'abord en soufre une médaille dans le 
creux destine à mouler en cire. Avant de séparei' 
cette médaille en soufre du creux, on a soin de mar¬ 
quer sur le contour des deux pièces trois points de 
repère bien correspondants; puis, pendant que It^ 
soufre se coupe facilement, on enlève de dessus le 
fond, avec la plus grande exactitude possible, tout l0 
relief de la figure, de manière que la place où ell6 
était n'en offre plus que les contours et soit bien plane- 
On pratique, sur ce moule et sur. cette seconde partie 
qui u’offrent entre elles, lorsqu’elles sont réunies, qn® 
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Aide qne doit remplir la figure, deux trous près 
de l’autre, dont riin servira d’évent, et l’autre, 
plus grand, pour couler la cire. Au moment de coû¬ 
ter, ou huilera ou on exposera les deux pièces à la 
^R-peur de l’eau chaude; on les réunira promptement, 
faisant correspondre exactement les points de re¬ 
père marqués sur le contour, et l’on coulera la cire. 
Au moyen de ce contre-moule, ou ne retirera du 
Creux que la figure, comme si elle était découpée, et 
dont les contours seront extrêmement minces. 

Si l’on emploie nu creux en plâtre non durci à 
rluiile siccative, on commencera, avant de couler la 
tnédaille en soufre, par pratiquer sur le fond, avec 
pointe d’un couteau, trois trous qui serviront do 
points de repère plus exacts et plus faciles à retrou- 
^’or que ceux placés sur le contour. On coulera cii- 
suite la médaille en soufre, après aA^oir pris la pré¬ 
caution de tremper le moule dans l’eau. On enlèvera 
ia figure comme nous Amenons de le dire, et l'on pra¬ 
tiquera les deux canaux qui doivent servir pour l’é- 
^'ont et pour couler. On mouillera, s'il en est besoin, 
‘O moule en plâtre, on humectera h la vapeur d'eau, 
^0 l’on huilera le contre-moule ; on réunira les deux 
pièces, et l’on coulera la cire. 

La médaille faite, on ou retouchera les contours, 
^il est nécessaire; on prendra un morceau de verre 
iin, sans défaut, de la forme qui plaira le mieux. On 
dépolira, si l’on veut, l’endroit sur lequel sera placée 
ia figure, pour qu’elle adhère mieux an verre. On 
■ collei*a derrière, avec de la gomme arabique, du pa¬ 
pier vélin de la couleur qui conviendra, ou bien l’on 
y donnera deux couches de couleur à l’huile, la se¬ 
conde quand la première sera sèche. On collera avec 

19 . 
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soin la figure de cire sur la partie du verre dépolie, 
en prenant garde que la colle ne dépasse les contours 
de la figure, qui, paraissant sur un fond d\me cou¬ 
leur traucliante, fera un hou eifet. 

On donnera du brillant à la ligure eu y passant lé¬ 
gèrement, avec un pinceau de poils d’écureuil, un 
peu d’essence de térébentliine étendue dans quatre 
ou cinq fois son volume d’eau. 

On pourra encadrer ces médailles sous un verre 
Ci^nvexe, qui les garantira de la poussière et do l’iu' 
discrétion do ceux qui seraient tentés de toucher les 
figures. 


Moulage tswr moules en cire. 

ÎSous avons décrit dans le premier Livre de cet oU' 
vrago, page 171, le procédé de M, l’abbé Laroche, 
relatif au moulage à la cire sur moule en cire des 
figures et autres objets. Ce procédé, principalement 
applicable aux menues pièces, donne d’excellents ré¬ 
sultats dans le moulage des médailles. 

Nous avons eu en noire possession deux médailles 
moulées par ce procédé; elles étaient remarquables 
par le fini de leur exécution et, sauf la couleur som¬ 
bre et mate de la cire, qui nuisait à l’aspect général 
do ré preuve, elles ne laissaient rien à désirer. On 
peut remédier 5. cet inconvénient eu teintant la cire 
d’une couleur plus ou moins vive. Avec un peu de 
soin, on remédiera à la fragilité des moules, qui de¬ 
mandent ccrtaiiiGs précautions pour les conserver in- 
tacls, eu égard à la malléaliilité de la cire. 
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^ 2 . ESTAMPAGE A L’aRGILE. 


Quoique l’estampaj^e sc ratiacho <rune maniÜïrc 
P'us spéciale à Tai't du juouleur en statues, comme 
procédé peut souvent être utile au mouleur en mé- 
^^ilîes pour obtenir l’empreinte de quelques bas-re- 
■iefs de peu de dépouille, nous croyons devoir en 
‘donner une idée succincte. 

Rien do plus simple et de plus facile que cette opé- 
^îttion : les seuls matériaux nécessaires sont Targile 
terre de potier un peu ferme, quoique liante, et 
^ On n’a pas besoin d’autres instruments que ses doigts. 
Supposons que le modèle qu’il s’agit d’estamper soit 
plâtre; s’il n’était point passé à l’huils siccative 
à l’eau de savon, on aurait un petit sachet rem¬ 
pli de cendre, et l’on en frapperait de petits coups 
®ür toute la surface du sujet, une poussière fine et 
^%ère le recouvrirait, et empêcherait la terre d’y ad¬ 
hérer. On pousserait alors cette terre avec les doigts 
o’abord dans les parties les plus rentrantes du sujet, 
s’il était nécessaire de faire plusieurs pièces pour 
^^ciliter la dépouille, on enlèverait chaque pièce à 
Mesure qu’elle serait faite; on couperait nettement 
bords qu’on huilerait fortement pour empêcher 
*os pièces voisines de s’y attacher; on la replacerait 
'^‘^igneiisement sur le moule et lorsque le sujet serait 
^ittièvement recouvert de terre, le moule serait fait. 

Oterait alors une à une toutes les pièces de ce 
^^Onle^ on les rassemblerait avec soin sur une table, 
huilerait l’intérieur du moule, et l'on y coulerait 
plâtre. On enlèverait ensuite le moule avec pré- 
^^utiüu, pour ne pas endommager les parties du su- 
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jet qui no sont pas de dépouille. Rarement le 
moule peut donner plusieurs épreuves, mais on con- 
serve l'argile, qui peut être employée à faire d’ai*' 
très moules. 

On estampe encore beaucoup avec de la cire à 
deler. 


§ 3 . MOULAGE A LA MIE DE PAIN. 


' On peut mouler à la mie de pain sur toutes sort^f 
de moules, excepté sur ceux en plâtre non durcis 3 
riiuile lithargirée. Mais il faut toujours qulls soiefl^ 
huilés. On n’emploie point de bandelettes pour en' 
tourer les modèles ; mais si l'on veut s’en servir, en 
les fera en carton assez solide pour résister à la pre*^' 
sion latérale, et on les fixera avec du fil. 

Voici comme on prépare la matière : on prend 
mie d’un pain sortant du four, ou du moins le ple^ 
frais possible. On peut y ajouter de l’alun en poiub’^ 
très fine, pour garantir cette pâte des mites. On 
triture bien, puis on la travaille au rouleau de pâti^' 
sier, jusqu’à ce qu’elle soit propre au moulage, 
qui se reconnaît quand elle ne tient plus au rouleant 
qu’elle est devenue élastique et qu’on peut la 
nier avec les doigts sans i[u’elle s’y attache. Cetl® 
manipulation est nécessaire pour que cette espèce <1^ 
pâte prenne le moins de retrait possible, et 
ne soit pas sujette â se fendre en séchant. 

On donnera à cette pâte telle couleur que l’on voU' 
dra, Cil y ajoutant ces couleurs réduites en poudi’^ 
très fine, au fur et à mesure qu’on la travaillera, ^ 
jiisiprâ ce qu’elle ait la teinte désirée, [.a craie roiip*^ 
donnera <lu lirun ; le lirun-rouge, un brun jdus foiif*'’ 
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bleu de Prusse, du bleu; le minium, la couleur 
orange, cl le vermillon du rouge. On augmentera ou 
diminuera la teinte, en mélangeant une plus ou 
ttioins grande ({uantité de poudre colorante. Mais 
t^omme ces poudres absorbent en grande partie riiu- 
rnidité ou les parties aqueuses qui se trouvent dans 
^31 mie de pain, on ajoutera, petit à petit, en la tra- 
’^'aillant, quelque peu do dissolution de colle de 
Flandre, extrêmement légère, comme celle dont nous 
parlerons plus loin. On l’emploiera dans une propor¬ 
tion telle qu’on conserve h la pâte la même solidité 
la même élasticité qu’elle aurait si l’on n’y eût 
ajouté ni colle, ni poudre colorante; car si elle était 
l'î’op dure, elle prendrait mal les empreintes ; et si 
^lle était trop molle, elle s’attacherait au modèle. 

ba pâte ainsi préparée, on s’en servira de suite 
t^oinme nous allons le dire, pour prendre des em¬ 
preintes, soit en relief, soit en creux. Si on ne l’em¬ 
ploie pas de suite, en tout ou partie, on renveloppera 
d Un linge mouillé, pour l’empêcher de se dessécher, 

quand on voudra s’en servir, on la manipulera nn 
Pou. Le modèle nettoyé et huilé comme à l'ordinaire, 
^0 prend la quantité de pâte convenable ; on la tra- 
’^'aiile en la roulant entre la paume des mains jus- 
40 à ce qu’elle ait acquis une foinie sphérique d’un 
diamètre moitié de celui du modèle, et qu’il ne pa- 
ï'aisse à la surface aucune veine ou fissure. On pose 
oette espèce de houle sur le modèle; ou étend cette 
Pw petit à petit, en pressant bien partout, à piu- 
^ïeurs reprises surtout les bords, si le moule est en- 
ionré de carton, afin que rempreinte soit bien nette, 
vmand on suppose avoir roussi, on place sur le mo¬ 
dèle et rempreinte un corps uni, du poids de 500 
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j^rammes à im kilogramme, et Tou ne sépare l’em¬ 
preinte du moule que lorsqu’elle est sèche. Sans 
cette simple ]précaution, les liords se relèveraient ou 
se fendraient, et elle prendrait une luuuvaise funno. 
Si on n’a point mis de carton autour du moule, ou 
y replacera l’empreinte, et, avec un canif qui coupe 
bien, on enlèvera la pâte qui excède le bord, puis on 
donnera le brillant à l’empreinte, suivant sa cou¬ 
leur, comme nous l’avons indiqué au § 2 du chapi¬ 
tre YÏII. 

Cette pâte devient si dure qu’on a peine à la rom¬ 
pre avec les mains, et que la cassure en est presque 
aussi brillante que celle du verre, même quand on 
n’a point employé de colle. 

§ 4 . MOULAGE AU PAPIER. 

Il y a deux procédés pour mouler des médailles 
au papier : le premier, plus simple et plus expéditif, 
fera l’objet de ce paragraphe, l’autre étant identique 
avec la manière do mouler le carton, se trouvera dé¬ 
crit plus loin, au § 3. 

On commence par bien nettoyer le moule dont on 
veut avoir l’empreinte, on a[jplique dessus un mor¬ 
ceau de papier non collé ; tout autre papier réussirait 
moins bien que celui-ci. Ou mouille légèrement ce 
papier avec une éponge jusqu’à ce qu’il adhère aU 
moule. Prenant alors une brosse douce et à longs 
poils, on appuie et l’on frappe à petits coups jusqu’à 
ce que le papier ait pris toutes les formes du moule- 
On laisse sécher presque entièrement le papier sur 
le moule, i>uis ou l’enlève avec précaution, el on 
laisse la dessiccation se compléter. 













MOlILAGt AU CAUTON. 


3:iu 

Si, en frappant avec la l)i’Osse, le papier venait à 
^*‘ever, on mettrait une petite pièce, et l’on continiic- 
ï’ait d’appuyer avec la lu'osse jusqu’à ce qu’elle fasse 
pâte et se soude avec la feuille. 

Ce genre de moulage ne duuue pas toujours, à la 

des empreintes d’une netteté irréprochable, 

^tais son extrême simplicité le rend utile à connaître, 

Puisqu’il permet aux savants et aux antiquaires de 

les pays de se communiquer, sous un très petit 

^Plume, et dans une lettre, les médailles ou inscrip- 

lions qui font l'obiet de leurs études et de leurs tra¬ 
vaux. 


§ 5. MOLLAGB AU CARTON. 

Ce procédé, fort en usage, il y a vingt ans, pour 
^^prodiiiro des empreintes de médailles, semblait à 
près tombé dans l’oubli, lorsqu’il a repris une 
j^^uvelle vogue depuis quelques années, par l’adop- 
générale de ces papiers où l’on A’oit des figures 
inscriptions estampées en couleur, sur un fond de 
^^nleur tranchante, et qui s’obtiennent par des moyens 
nous croyons analogues à ceux du moulage en 

*îarton. 

i'ious aA^ons pensé que le lecteur trouverait avec 
P aisif la description de ce procédé dans un Manuel 
nous nous sommes elîbrcés de rendre tout à fait 

. commencera par faire en creux et en relief un 
^üble moule de plâtre du sujet qu'on voudra repixv 
en se conformant â ce que nous avons dit au 
chapitre VU. Tl sera même beaucoup mieux 
i^aire ce double moule en plâtre durci, suivant les 
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instnictions contenues dans lo dernier alinea de ce 
même paragraplic 3. 

Lorsque ces moules seront l)icn socs, on y passera 
deux on trois couches d’eau de savon très propre. On 
prendra alors un morceau de carton mince : celn^ 
dont on se sert pour les cartes de visite ou le bristol 
seront très convenables. On placera ce morceau 
carton, préalablement humecté pour le rendre 
souple, entre les deux moules que l'on remettra ti'è® 
exactemoiit l’uii sur l’autre, en se guidant par nO 
repère qu’on aura dû faire k l’a van ce sur leurs traU' 
ches. On disposera alors le tout entre deux livres, soo» 
une presse d’ébêiiisto qu’on serrera, mais pas assc^ 
pour briser les moules de plâtre. Au bout de ((uelquc® 
minutes, on pourra augmenter un peu la pression' 
[lorsqu'on jugera que le carton est suffisamment se^i 
on coupera avec des ciseaux tout ce qui déborde 
moule, puis on enlèvera facilement Tempreinte, 
reproduira fidèlement en creux et en relief la gravur*^ 
des deux moules. 


Ces empreintes, à cause de leur légèreté, ont l’avaH' 
tage do [louvoir être facilement expédiées au 
On peut même, en les passant à l’huile litliargiréc» 
s’en servir à tirer un moule en plàti-e; mais alors 1^ 


carton ne peut donner (lu'un petit nombre d’épreuvcï*' i 
Au lieu do carton, il sera possible d’employer 
papier plus ou moins épais, de couIgup, glacé, ctf'' 
et alors les empreintes seront beaucoup plus nett^® 
que colins oblcmies par lo procédé d’estampage à j 
lu’usse, indiqué au paragraphe précédent. 
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§ (>. MOULAGE A LA GÉLATINE, PRÉPARATION 

DE CETTE MATIÈRE. 

^’ous avons développé précédemment, à la cin- 
^^dème section du livre l®*" de ce manuel, les principes 
J^Oïnplets de la fabrication des moules et du moulage 
^ ïa- gélatine. 

d nous reste encore à donner ici quelques renseigne- 
^<^nts sur l’emploi de cette matière et sur sa prépara- 
Ainsi que nous l’avons dit, la gélatine s’emploie 
avantageusement pour mouler les bas-reliefs, 
convient aussi pour le moulage des camées ou 
^ autres pierres gravées qui ont dos parties qui ne sont 
de dépouille, parce que la gélatine, par sa flexi- 
^^dté et son élasticité, permet de retirer, sans la 
^oindre altération, les empreintes qui reprennent de 
^tiite la forme qu’elles avaient auparavant, 
ï^eur mouler, on prépare la gélatine, comme font 
ps menuisiers. On la met détremper 24 heures dans 
Gau froide, puis on la place sur le feu dans un bain- 
^arie, et on la fait fondre, en y ajoutant la quantité 
Gau convenable ou d’huile siccative qui garantira 
Gs empreintes de riiumidité, et en ayant soin de la 
^Grnuer avec un pinceau pour mieux en opérer la 
jssolution. Il faut que la proportion de l’eau ou de 
GjJile et do la gélatine soit telle que, presqu’aussitét 
elle est refroidie^ elle se prenne en gelée. On huile 
‘&érement les modèles en métal, en soufre ou en 
P !Ure passés à l’huile siccative, et l’on y coule la 
^Glaiine à un faible degré de chaleur. On enlève 
G^preinte lorsque la matière a acquis assez de fer- 
^Gté ponr qu'on puisse le faire sans inconvénient. 
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Nous venons de dire que la gélatine convenait 
moulage des objets qui ont des parties qui ne sont 
pas de dépouille; si l’on se servait de moules faits sRi’ 
de semblables objets, on ne pourrait séparer les cn^' 
preiiites en plâtre des modèles sans endommager ces 
empreintes. On a conseillé pour éviter ces effets d'ott' 
lever sur ces modèles, avec soin et d’une maniéré 
convenable, autant de matière qu’il est nécessaif® 
pour qu’il n'y ait plus, dans l’empreinte à faire, 
parties rentrantes. 

On tombe ici dans une erreur qu’il importe de 
gnaler. Le principal avantage du moulage à la gél^' 
tine consiste précisément, en ce que l’élasticité o® 
cette matière permet d’enlever le moule, encore bi^^ 
que toutes les parties du sujet ne soient pas de dé' 
pouille. Ceci est tellement vrai, que même certain® 
sujets en ronde bosse, peuvent être moulés d’un^ 
seule pièce à la gélatine. II en résulte un immefl^® 
avantage, puisqu’on évite par ce moyen les couturcS) 
si difficiles à enlever, qui se trouvent inévitablem^fl* 
sur les sujets obtenus dans un moule de plusieu**^ 
pièces. Aussi le moulage à la gélatine a-t-il pris 
grande extension. La plupart de ces jolies statue 
que l’on voit dans le commerce, sont moulées par ^ 
procédé. Nous ne saurions donc trop engager le lecte^f 
à pratiquer ce genre de moulage ; nous pouvons 
promettre un succès facile. 

Un autre avantage de la gélatine, et qui est encore 
une suite de sa llexibilité, c’est la possibilité de 
donner toutes les courbures qu’on juge convenabl^^’ 
sans altérer le dessin. C’est ainsi qu’une médaille 
un bas-relief qui étaient plats, pourront être â volûidé 
rendus concaves ou convexes. Il deviendra dès 1er® 
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^^cilc de les employer comme ornements d’un vase 
de tout autre objet de forme courbe. Il suffira, 
pour obtenir ce résultat, de faire un moule ou chape 
plâti’e grossier, affectant la courbure qu’on aura 
^doptée. On y ajustera le moule en gélatine encore 
Ptiinide, afin qu’il en puisse prendre facilement la 
ûrrne. Cette forme une fois fixée par la dessiccation 
de la gélatine, on y coulera du plâtre, et l’on obtiendra 
relief qui aura la courbure voulue. 

Soit qu’on coule des médailles, des bas-reliefs, ou 
d^5 sujets en ronde-bosse, il sera toujours utile de 
i‘6vétir le moule en gélatine d’une chape ou forte 
^^Veloppe de plâtre. Cette précaution est nécessaire 
pour opposer une résistance à la poussée du plâtre, 
ne manquerait pas d’altérer les formes du moule 
gélatine, s’il n’était pas complètement sécbé et 
P*‘^^é ainsi de son élasticité. 


Il sera toujours plus convenable de ne couler dans 
moules en gélatine que lorsqu’ils seront secs et 
dorcis. S’il arrivait alors que l’humidité du plâtre 
^^nlé dans le moule n’ait pas rendu à celui-ci assez 
^0 souplesse pour permettre d’en retirer un objet qui 
serait pas de dépouille facile, il faudrait mettre le 
l^^ole quelques heures à la cave ou dans un endroit 
^^mide. La propriété hygrométrique de la gélatine 
^ l^era promptement recouvrer sa flexibilité, et il 
^6ra alors facile d’en extraire le sujet moulé, sans 
Endommager. On peut encore, dans le môme cas. 
Plonger le moule en gélatine dans l’eau froide ; mais 
la-nt éviter de prolonger trop longtemps cette im- 

^^Eïsion. 

^0 autre avantage de la gélatine, c’est qu’en séchant 
^ durcissant, elle éprouve du retrait en tout sens, 
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mais sans se fendre. On peut tirer parti de cett*î 
circonstance pour rtkluire à de plus petites proportions 
les médailles on les antres sujets pour le moulage 
successif d’un relief sur le premier creux ; d'uii second 
creux, sur le premier relief; d’un second relief sur 
second creux; d’un troisième creux, sur le second 
relief; d’un troisième relief, sur le troisième creux, etc- 
Il est bien entendu qu’on préparera les empreinte® 
en plcitre avec riiuile lithargîrée. (Voyez h ce sujet 1® 
chapitre VI, page 308.) Mais ces moulages et surniod' 
lages, quelque bien exécutés qu’ils soient, laisscoi 
toujours à désirer, eu ce sens que la pureté priniitb'^ 
dos formes est presque toujours altérée. 

Nous ne nous étendrons pas plus longtemps sur 
moulage à la gélatine ; nous recommanderons seul®; 
ment de tenir dans un endroit bien sec les objets 
en seront formés, surtout si Tou n’a pas employé 
l’huile pour préparer la gélatine. 




/. MOULAGE A LA SCIURE DE BOIS. 

Got ingénieux procédé, dont il a été question, paS^ 
242, apportera une nouvelle variété dans les travaü^^ 
du mouleur eu médailles. Los produits qui en résu 
présentent une telle ressemblance avec la scu 
sur bois, que pour ne pas s’y méprendre, il faut éti’^ 
prévenu à l'avance. 

Nous renvoyons le lecteur au premier Livre de 
ouvrage, dont la Huitième Section est entièremcd* 
consacrée au Moulage du bois. Nous ne saurions tici* 
ajouter aux procédés qui y sont décrits en détail' 
Nous devons seulement faire remarquer que, p<5’î^ 
olUonir de bonnes épreuves de médailles en bt*^’ 
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^oulé, il est indispensable de se servir de moules en 
On peut facilement s’en procurer par le Cli- 
chage, dont nous parlerons plus loin, page 34U, d’une 
ttiaiiière toute spéciale. 


S 8. MOULAGE AU VERRE. 


L’art d’obtenir des empreintes en pâte de verre est 
^ans contredit l’une des branches les plus intéressantes 
^es travaux du mouleur en médailles. C’est ainsi que 
®ûnt obtenus ces moules si purs, si corrects qui nous 
t'iennent d’Italie. Il est véritablement étonnant que 
bous soyons restés tributaires de ce pays, d’où nous 
lirons encore ces empreintes, tandis qu’il est si facile 
les multiplier chez nous à peu de frais. Nous en- 
^^geons donc tous les amateurs jaloux du progrès de 
à exercer leur industrie dans ce genre ; ils seront 
®brpris du succès qu’ils obtiendront avec si peu de 
Poine, et nous espérons qu’ils nous sauront gré d’avoir 
appelé leur attention sur cette branche industrielle. 
Les empreintes de verre peuvent être prises en 
ou en relief. Tout l’artifice de ce procédé con- 
siste dans le choix de la matière à employer pour les 
btoules. Une longue suite d’expériences a prouvé que 
Ib tripoli était presque la seule dans laquelle le verre 
fusion pâteuse pouvait se mouler avec une parfaite 

betteté. 

L)n doit employer de préférence le tripoli de Venise, 
^b le pile dans un mortier de fer et on le tamise li- 
beniciit; plus il sera fin et mieux on réussira. Cepen- 
^0-ut, pour le corps du moule, on peut en employer 
soit moins bu. On humecte celui-ci légèrement, 
on en forme un petit gâteau qu’on pétrit longtemps 
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et qii^on presse fortement avec les doigts. On remplit 
de cotte pAte un petit creuset plat d’une profondeur’ 
de 8 à 10 niillim. et d’un diamètre proportionné A 
grandeur du sujet qu’on veut mouler. On tasse bieu , 
le tripoli dans le creuset, puis on met par dessus uue 
couche de tripoli le plus fin. Il faut que celui-ci art 
été broyé à la molette sur une pierre ou sur une 
glace dépolie, jusqu’à ce qu’il soit en poudre impab 
pable et douce au toucher comme du velours. Cette 
seconde couche doit être assez épaisse pour suffire an 
relief qu’on veut donner au sujet. 

La médaille, ou tout autre objet qu’on voudra 
mouler, étant posée sur cette couche de tripoli le plu® 
fin, on appuie dessus en pressant fortement avec 1<5® 
deux pouces. Le bon tripoli est doué d’une sort® 
d’onctuosité qui favorise merveilleusement la netteté . 
des empreintes. Ou enlève avec un couteau l’excédent 


de tripoli qui déborde le sujet. En cet état, on laisse 
le moule sur l’empreinte jusqu’à ce qu’on juge qu^ 
rhumidité du tripoli de la première couche aitpéue' 
tré la deuxième couche fine et sèche. Ce délai est 
nécessaire pour que toutes les parties du moule soient 


bien liées et ne forment qu’un seul corps; avec un 
peu d’habitude on jugera facilement du temps néceS" 
saire pour obtenir cet effet. Pour séparer le suj^t 
d’avec le tripoli, on le soulève un peu avec la points 
d’une aiguille emmanchée dans un petit morceau de 
bois, et, quand il est ébranlé, on renverse le creuset 
le sujet tombe de lui-mème et donne tout son 
grave dans le moule. Il faut ensuite laisser sécher co 
moule dans le creuset, à rombro et dans un endroit 
à l’abri de la poussière qui pourrait en gâter rhu" 



pression. 
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Quand le tout sera parfaitement sec, on prendra 
tin morceau de verre, qu’on taillera de grandeur con- 
t'onable; on le posera doucement et avec précaution 
t le moule de tripoli, atin de ne pas affaisser les 
nords du creux. On approchera . d’un petit fourneau 
l't^nstruit exprès, le creuset ainsi couvert de son mor- 
t'^au de verre, pour qu’il s’échaulFe peu à peu, jus- 
a ce qu’on ne puisse plus y tenir les doigts. Il est 
i^mps alors de l’enfoncer dans le fourreau. 

On observera par la lorgnette de l’ouvreau l’état 
nu verre. Quand il commencera à devenir luisant, on 
pourra juger qu’il est assez ramolli pour subir l’im- 
Pi'ossion. On retirera alors le creuset du fourneau, et 
^^Us perdre un moment, avec une spatule en fer un 
pou flexible, on pressera sur le verre, pour y impri- 
j tfter la figure moulée dans le tripoli. L’impression 
on remettra le creuset dans le fourneau dans 
endroit médiocrement chaud, et où le verre à 
d’un coumnt d’air froid puisse éprouver le re- 

On réussit aussi à faire de fort belles empreintes, 
■^^ substituant au tripoli le talc ou craie de Ilriançoii 
absolument comme le tripoli. 


§ 9. PÉTRIFICATION DES MÉDAILLES. 

^uut le monde connaît ces sources pétrifiantes, ré- 
*0-'’ties en divers endroits du sol do la France, et qui 
la vertu de recouvrir d’une couche de pierre les 
'urs ol»jets mis en contact pendant un certain temps 

!ei 

irs eaux. Nous citerons entr’autres les sour- 
Saint-Allyre, près Clermont (Puy-de-Dôme), et 
^lûurs autres dans le voisinage do Uioin. Cette sin- 
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gulièrc propriété, duc à une certaine quantité 
chaux carJ)onatéc que les eaux de ces fontaines tieO' 
lient en dissolution, a été mise à profit pour obtcOii 
des reliefs en pierre d’uiic grande netteté. Nous avon^ 
vu en ce genre de véritables petits chefs-d’œuvre, <1^* 
provenaient des sources de Saint-Allyre. Quoiqu’Lî^^ 
très petit nombre do nos lecteurs soit à portée de 
livrer à ce genre de travail, pour ne rien laisser ig^O' 
rer do ce qui a rapport aux médailles, nous all*^^^ 
indiquer le moyen dont on se sert pour obtenir 
empreintes en pierre. 

Il suffit de disposer des moules coiivcnablcmc*, 
huilés, sous une gouttière laissant échapper goutte^ 
goutte, des petits filets d’eau pétrifiante, très divi^*^’® 
et facilement évaporablcs. Le sédiment calcaire 
dépose peu à peu sur les moules, et, au bout depl^' 
sieurs jours, ils se trouvent complètement recouveJ'b 
d’une couche assez épaisse pour présenter une gra^^^^ 
solidité, avec toute rappurence et le poli d’unepioi'^*^ 
d'un blanc jaunâtre. 
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CHAPITRE 1". 

Clichage à la Main et a la Presse 


Le clichage est l’art d’obtenir des empreintes (en 
^Peux ou en relief) en faisant tomber les moules, à 
Paide de la main ou d’une machine, sur un métal ou 
alliage métallique, au moment où, après avoir été 
^ondu, il est près de reprendre sa solidité. 

Ce sont principalement les médailles que nous avons 
en vue dans notre traA^ail. Sous ce rapport, le cli- 
^îiage offre de grands avantages pour le moulage des 
ùiédailles et une grande économie de modèles. En 
6 fFet, avec les mêmes creux en métal, on peut multi¬ 
plier les médailles, soit en alliage, soit en plâtre, soit 
soufre, sans altérer les matrices; et les épreuves, 
quelque multipliées qu’elles soient, sont toutes éga- 
’cnieiU belles ; tandis que les moules en plâtre sont 
hors de service quand on en a tiré cinq ou sixépreu- 
dont les dernières ne valent jamais les premiè- 
âmoins que les moules n’aient été durcis âl’huile 
otliargirêe, et que les matrices en soufre sont sujettes 
«e briser et à s’endommager trop facilement sur les 
hords, en raison de la fragilité de la matière. Maisim 
plus grands avantages des creux en métal, c’est 
^0 pouvoir se procurer, à peu de frais, des médailles 

Moidcur. :âO 
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en alliage aussi belles que celles en bronze, soit paf 
le fini, soit par la teinte qu’on peut si bien imiter, 
l’œil le plus exercé a peine à les distinguer. 

L’antiquaire, ramateur de médailles jiourra rciD' 
placer les plâtres et les soufres de son cabinet parcU'S 
clichés métalliques ; ses empreintes, devenues solides, 
jouiront de l’avantage d’étro multipliées plus facile' 
ment en diverses matières, comme nous venons de 
le dire, sans craindre de les altérer, et ses richesses 
s'augmenteront par l’échange des copies tpi’il oH 
pourra faire. Les principes que nous allons étabüi'» 
les dévelo[»pemenls que nous leur donnerons, sufli' 
ront pour que toute personne un peu inlelligcnt*^ 
puisse clicher avec succès. La presse à balancier u’est 
pas coûteuse, et, pour clicher les petits objets, oU 
peut même s’cii passer. Nous avons longtemps cliclaJ 
les médailles à la main, sans le secours d’aucune 
pèce de machine. 

§ 1. CLICIIAGE A LA MAIN. 

Quand les médailles n’ollrent qu’une petite ou 

moyenne surface, qu’elles n'ont pas uB 
grand relief, ou qu’elles sont en plâtre 
ou en soufre, on peut les cliclier à 1® 
main. On se sert à cet effet d’un rnandrie 
cylindrique, en bois dur et bien scc 
(lig. 25), long d’environ 11 centimètros, 
dont on abat un peu les arêtes à l’exti'é' 
mité supérieure, de manière que la inaiB 
n’en soit pas blessée lors du choc. 

Ce petit mandrill cylindrique doit eX' 
hg. 25. céder la surface de la médaille à cliclBJi’ 
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double do l’épaisseur que l’on veut donner à l’é- 
Pi‘envo. On obtient facilement ce résultat en évidant 
]>ai'tie inférieure du mandrin, de sorte qu’il puisse 
contenir la matrice ou modèle et l’épreuve en métal. 
Atin de laisser un passage à l’air au moment du choc, 
on fait une encoche sur l’un des côtés de cet évide- 
ïnent, sorte d’évent au moyen duquel on évite les 

Soufflures. 

On a soin de se garnir le poignet d’une espèce de 
ni'acelet de 8 ou 10 centim. de large, en cuir fort et 
Souple^ fixé avec deux boucles, et l’on met un gant 
oc peau de daim ou de chamois pour ne pas être 
^^cûlé par le métal qui jaillit, surtout si c’est do Fé- 
^^in, ou un alliage fusible à une température plus 
naute que celui de D’Arcot. Il faut aussi bien prendre 
au visage. Il ne serait pas mauvais de le cou- 
^’cir d’un masque en carton, ayant aux yeux de gran- 
des ouvertures rondes, garnies de simple verre bien 
Pui*. Il faut encore s’habituer à donner le coup bien 
d’aplomb et à proportionner la force du choc à la ré¬ 
sistance des matières, de peur de les briser en les 
^l’appant. 

bes médailles circulaires modernes s’exécutent sur 
certain nombre de modules, au nombre de 12 au 
Pbis, depuis 8i millimètres pour les plus grandes, 
jusqu’à 17 millimètres pour les plus petites {fig. 20). 
bes modules plus grands, lorsqu’il s’en rencontre par 
hasard, ont ordinairement trop de relief pour être 
chebés sans soufflures, parce qu’en les frappant, l’air 
trouve comprimé dans les creux. Il suffira, pour 
'’ainci'e cette difficulté, d’avoir autant do mandi'ins 
flu’il y a mo<Uilcs flifféreuts. 
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Fig. 26, 


Modules des Médailles les plus usités. 


A. 

36 lignes 

ou 81 

B. 

32 — 

72 

C. 

30 — 

68 

D. 

28 ~ 

63 

E. 

26 — 

60 

F. 

24 — 

53 

G. 

^2 _ 

50 

H. 

20 — 

45 


I, 18 lignes ou 41 lui 

K. 16 — 36 — 

L. li — 27 — 

M. Au-dessous. 

Indépendamment de ces modnl^^* 
on frappe encore des jetons, qui 
leur forme et leur bordure, sont dits* 
à pans, k Tirole, cordonnés. 
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t;} 2. CLICHAGE A LA PRESSE. 

Lorsque les matrices sont fondues en matière dure et 
qirellcs ont beaucoup de relief ou une p;randc dimen¬ 
sion, il est nécessaire d’employer un instrument plus 
fort que la main. On se sert alors d'une presse à vis 
en for (fig. 27), dont la manivelle est munie d’un 





poids qui forme volant et qui augmente la force du 
coup. Cet instrument offre plus de régularité et beau¬ 
coup plus de puissance que la main. 

Si l’on veut éviter en partie l’effet de la compres¬ 
sion de l’air dans le vide formé par les liteaux, on se 
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MÉÜAELIÆS 



MÉTAL. 


servira d’une planchette €[iii n’en sera point garnie. 
On entourera d’une virole en fer noir ou en carton 
l’objet dont on veut prendre l’empreinte ; mais on ne 
donnera à la virole que labauteiir suffisante pour 
qu’elle excède la surface du modèle de l’épaisseur 
qu'on veut donner au moule, et l’on fixera le modèle 
à la planchette avec le mastic dont M. D’Arcet a 
donné la recette; nous la reproduisons ci-après. 

On fait fondre ensemble et Ton mélange bien inti¬ 
mement les matières suivantes : 


Résine de térébenthine.. ...... 20 parties. 

Résine pilée en poudre fine.40 — 

Cire jaune.. 3 — 


Quand ce mastic a été fondu un grand nombre de 
fois, il devient plus tenace en perdant sa fluidité ; il 
faut alors remplacer la quantité de cire ou d’huile 
essentielle de térébenthine qui s’est évaporée, et ré¬ 
tablir ainsi les proportions premières. 

Ce mastic ne doit servir qu'à empêcher le moule 
de porter à faux ; il n’est pas nécessaire qu’il adhère 
à la matière dont le moule est composé, il faut seu¬ 
lement qu’il en prenne bien toutes les inégalités ; il 
est même important qu’il puisse s’en détacher facile¬ 
ment, sans être sali par le plâtre, pour servir à d'au¬ 
tres opérations. Composé d’après ces principes, ce 
mastic jouit bien de toutes ces propriétés; il fond fa¬ 
cilement, coule bien et se détache du moule au moin¬ 
dre choc donné sur la tranche. 

Dans tous les cas,.lorsque l’objet à clicher (surteut 
si l’on veut employer une matière fragile, telle que le 
soufre et le plâtre) n’offre pas au revers une surface 
plate ou qui n’est pas parallèle au coté gravé, il faut, 
pour rétablir le parallélisme, que le carton excède le 
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revers autant qu'il est nécessaire. Pour remédier à 
cet inconvénient, on remplit le vide en y coulant du 
plâtre, du soufre ou du mastic, dont nous avons donné 
ci-dessus la composition, atiu que le moule ne porte 
pas à faux. Si le modèle est fondu en soufre mince 
et s’il n’est pas garni au revers, on emploie le mastic 
au lieu du plâtre ou du soufre, matières trop fragiles 
qui se fendraient infailliblement. 

Le parallélisme entre la surface de la matrice ou 
de la médaille cà clicher avec le métal en fusion est 
Une chose essentielle sous deux rapports : d’abord 
parce que toute la surface de la matrice frappant en 
même temps et également sur le métal, l’empreinte 
est plus parfaite ; en second lieu, parce qu’elle a 
tout autour la môme épaisseur. Par ce moyen facile à 
exécuter, on obtient une grande économie de temps, 
car il est fort long et par conséquent fort ennuyeux 
d’établir cette égalité d’épaisseur avec une râpe ou 
Une lime. 

Comme le métal, au moment où l’on cliché, n’est 
pas encore revenu à l’état solide, que la pression le 
fait souvent jaillir et que cela peut occasionner de 
graves accidents, surtout si l’on emploie de l’étain ou 
un alliage fusible à une haute température, on se 
servira d’une rondelle mobile en fort carton et même 
en fer, s’adaptant sur le plateau de la presse et pou¬ 
vant s’en séparer facilement. Cette rondelle formera 
un entourage au métal en fusion. Sur le côté, on aura 
soin de disposer une encoche faisant fonction d’évent, 
afin d’éviter les soufllures. U est nécessaire de se 
munir d’autant do ces rondelles qu’on a de médail¬ 
les de différents modules à dicbei*. 
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^ 3. EMPLOI DU MANDRIN DE D’ArCET. 

Pour cvitoi* l'assortiment assez considérable de cos 
rondelles, on peut les remplacer par le mandrin de 
M. D'Arcct, en le disposant convenablement sous le 
plateau de la presse. Voici la description de cet ap¬ 
pareil : 

Le côté inferieur forme une espèce de boîte en bois 
dur de 3 millimètres do profondeur, dont les bords 
ou côtés ont 7 à 9 millimètres d’épaisseur et sont 
garnis do 4 écrous qui reçoivent des vis en fer desti¬ 
nées à serrer la médaille ou la matière à clichcr. On 
entoure la médaille d’une virole en tôle d’une largeur 
d’environ 27 millimètres, afin qu’elle puisse servir 
pour des objets de différente épaisseur; on y fait une 
ou deux échancrures pour laisser passage à l’air; on 
la laisse déborder la tranche ou le tour de la médaille 
de l’épaisseur qu’on veut donner à l’empreinte, et 
l’on garnit exactement le vide qui est derrière avec le 
mastic dont la composition a été indiquée plus haut. 
Quand le derrière de la virole est garni de ce mastic, 

011 serre la vis de la virole, de manière que le métal 
ne puisse s’insinuer entre elle et la médaille. Au lieu 
de virole eu fer, on pourra se servir, surtout si les 
modèles sont en soufre qui est très fragile, d’une 
bande de carton amincie aux deux bouts, qui fera un, | 
deux ou trois tours et qui sera arrêtée avec du pain 
îi cacheter ou de la colle. On y pratiquera un ou 
deux crans pour servir d’évents. On placera enfin la 
médaille ainsi garnie dans le mandrin de bois, au¬ 
quel on la fixera à l’aide des quatre vis. 
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Si ce mandrin présente plus d’économie que les 
rondelles dont nous venons de parler, il offre moins 
d'avantage sous le rapport de l’emploi du temps : 
pour fixer la médaille dans le mandrin de D’Arcet, il 
faut faire jouer les quatre vis du mandrin, tandis que, 
lorsqu’on a un certain nombre de rondelles de diffé¬ 
rents modules, on peut les préparer toutes d’avance, 
et sitôt que l’une est clichée, remplacer le premier 
mandrin par un autre. Le métal étant aussi remis 
plus promptement sur le feu, il fond plus vite, et il 
n’y a pour ainsi dire point de temps perdu. 

Un troisième avantage des mandrins cylindriques, 
c’est que la colonne d’air qu’ils refoulent en tombant 
sur le métal n’a pas plus de surface que la médaille, 
tandis que le mandrin de M. D’Arcet presse une co¬ 
lonne d’air d'une surface plus étendue que celle de 
l’objet à clicher, ce qui doit occasionner plus de souf¬ 
flures, comme l’observe très bien M. D’Arcet. Lorsque 
l’opération a lieu dans un milieu dont l’air est moins 
agité, les empreintes en sont plus belles; elles seraient 
parfaites si l’on pouvait opérer dans le vide. 

Cependant l’usage du mandrin de M. D'Arcet et 
des viroles en carton devient indispensable, lorsqu’on 
a àclicber des objets qui ne sont pas cylindriques ou 
d’une forme régulière. 
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CHAPITRE H. 

Confection des modèles en Plâtre 

et en Soufre. 


i. MODÈLES EN PLATRE. 

Nous supposerons toujours que le modèle est en 
relief. On conçoit aisément que le même procédé 
s’applique à la multiplication des modèles en creux. 

Les modèles dont on veut obtenir des clichés se 
font avec du bon plâtre sur des soufres ou des plâtres 
durcis à riuiile siccative, en prenant toutes les pré¬ 
cautions indiquées à la page 283. Nous ne parlons 
pas ici des médailles en métaux. Il est clair qu’il vaut 
mieux en prendre des empreintes clichées que de les 
faire en plâtre. Cependant, comme il est des occa¬ 
sions où 1*011 n’a pas de l’étain ou des alliages à cli- 
cher, et comme le plâtre et le soufre sont plus faciles 
à trouver, on agira suivant les circonstances. 

On aura le plus grand soin surtout que la première 
couche qui s’étend au pinceau soit assez claire pour 
rendre les moindres détails du sujet, et no pas pro¬ 
duire sur l'empreinte ces soufflures qui ressemblent 
au pointillé de la miniature, qui échappent à la vue 
simple, mais non â la loupe, et qui occasionnent sur 
Tempreiiite en métal autant d’aspérités très sensibles 
au toucher et (pii ôtent aux clichés tout leur prix. Il 
faut (juc les modèles offrent â l’œil tout le lirillant et 
le poli de la médaille. 
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On donnera aux reliefs l’épaissenr convenable pour 
qu'ils ne se brisent pas sous le choc, et aussi égale 
que possible pour les médailles du même module, 
afin que la mémo virole ou le même cylindre puisse 
servir pour tous, et que les creux par conséquent 
aient tous la même épaisseur. Il faudra aussi que la 
tranche des médailles modèles soit bien perpendicu¬ 
laire aux plans des deux faces, ce qui sera l’effet de 
leur parallélisme, condition essentielle qui empê¬ 
chera le métal do s’insinuer entre lejnodèie et la vi¬ 
role. 


On fera sécher les plâtres à Tair libre, s'il fait 
chaud, ou dans une étuve d’une chaleur do (iO ;i 80 
degrés au plus, du thermomètre centigrade : une 
plus haute température leur ferait perdre leur soli¬ 
dité et les rendrait peu propres a supporter rciicol' 
lage et la moindre pression. 

On pourrait, à la rigueur, obtenir des creux pas¬ 
sables en alliage, avec ces modèles en plâtre, lors¬ 
qu’ils sont bien secs, surtout pour de petites médail¬ 
les qui ont peu de relief, en donnant à ces creux peu 
d’épaisseur, car plus le métal est mince, plus têt il 
se refroidit, et moins il altère le modèle et y adhère. 
Mais si le cliché ne réussit pas du premier coup, on 
ne peut recommencer avec le modèle, qui se trouve 
presque toujours hors d’état de servir une seconde 

fois. Pour parvenir à des résultats plus satisfaisants, 

_ 

d faut rendre les plâtres plus solides, en remplissant 
avec un corps étranger, non-seulement les porcs qui 
trouvent à sa surface, mais encore ceux en plus 
grand nombre, qui se trouvent pour ainsi dire voilés 
par elle, et s’en approclicul tle si près que le moindre 
choc les découvre. On ne peut boucher complètement 
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les premiers ; mais en donnant de la solidilu au 
moule, on empecbo les seconds de céder, et l’on con¬ 
tribue surtout, par ce moyen, à obtenir des cliché? 
dont la surface est polie. 

On ne peut atteindre ce but qu'en employant une 
substance liquide qui pénètre aisément le plâtre des¬ 
séche; il faut quelle se durcisse promptement, sans 
former d’épaisseur à la surface du modèle, et sans 
altérer le fini du travail ; il faut enfin que la matière 
employée, quand elle est sèche et qu’elle emplit les 
pores du plâtre, ne puisse se ramollir ou ressucr à la 
chaleur nécessaire pour le clichage. La fusibilité de 
l’alliage de Ü’Arcet, à une température peu élevée, 
remplit parfaitement cette dernière condition. 

L’huile lithargirée conviendrait parfaitement pour 
remplir les pores des plâtres; ceux qui en sont imbi¬ 
bés depuis longtemps résistent parfaitement au choc 
et peuvent fournir un assez grand nombre d^épreuves 
sans se détériorer, surtout si on les laisse reprendre 
à chaque fois la température ordinaire; mais il faut 
des années pour la combiner au moule de manière 
que la chaleur de l’alliage ne la rappelle pas à la 
surface. 

On doit donc donner la préférence à la colle et à la 
gomme, qui, n’ayant que l’eau pour excipient, don¬ 
nent des résultats prompts et d’autant meilleurs que, 
dans les deux cas, la solidité est extrême. Leur usage 
offre à peu près les mômes avantages, quant aux ef¬ 
fets produits; mais les colles animales, coûtant beau¬ 
coup moins (pie la gomme, étant d’un emploi plus 
facile et donnant peut-être même plus de solidité aux 
grandes pièces, nous conseillons d’employer la colle- 
forte préférubleuieiit à la gomme. 
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On fait tremper à froid, pendant dix ou douze 
heures, et dissoudre ensuite à chaud au bain-marie, 
dans un vase en cuivre, dont se servent les menui¬ 
siers, 100 grammes de belle colle de Flandre, avec 
2 litres d’eau, une plus ou moins grande quantité de 
ces deux substances, suivant le besoin, mais toujours 
dans la même proportion. On peut opérer d’abord la 
dissolution de la colle dans le vase en cuivre, avec 
une partie seulement d’eau, s’il est trop petit; la 
dissolution opérée, on verse le mélange dans un vase 
neuf de terre vernissée, on ajoute le restant de Veau, 
on fait chauifer le tout légèrement, et on le passe à 
travers un linge fin ou une étamine, pour enlever 
toutes ordures ou corps étrangers. 

Avant de se servir de la dissolution, on la fait 
chauffer de nouveau dans le grand vase, presque jus¬ 
qu’à rébuUition, et l’on y plonge les plâtres bien secs 
et légèrement chauffés, en les plaçant, l’empreinte 
en dessus, sur une écumoire ou un gril comme celui 
décrit au chapitre YI, page 309. L'air contenu dans le 
plâtre se dilate, s’échappe en formant une espèce d’é¬ 
bullition à la surface du liquide, et l’eau, en prenant 
sa place, entraine avec elle, dans l’intérieur des mou¬ 
les, la colle qui est dans un grand état de division. 
Lès qu’il ne se dégage plus d’air, on retire les plâ¬ 
tres, on les secoue, et l’on souille fortement sur la 
surface gravée, pour éviter qu’il ne s’y forme, par le 
refroidissement, des pellicules de colle qui ôteraient 
tout le fini de l’ouvrage. 

On pourra se servir, avec peut-être plus d’avan¬ 
tage, d’une solution légère de colle de poisson, qui 
empâtera moins les médailles et leur donnera encore 
plus de ténacité. (Voyez page 32G.) 

Mouleur, 21 



















362 CLICIIAGE DES MÉDAILLES EN MÉTAL. 

Une seule immersion ne suffit pas pour donner aux 
moules de grande dimension la solidité convenable. 
On y parvient en répétant plusieurs fois l’immersion. 
Il ne faut cependant pas dépasser certaines limites, 
car les moules qui contiendraient trop de colle se 
fendraient et s’écailleraient en séchant, ce qui arrive 
surtout quand la dessiccation, poussée trop vite, re¬ 
jette la colle à la surface. 

On laisse sécher lentement les modèles ainsi pré¬ 
parés. Sur la fin de l’opération, on peut cependant 
élever la température jusqu’à 50 ou 60 degrés du 
thermomètre centigrade, et apporter les memes pré¬ 
cautions que celles prescrites pour la dessiccation des 
moules non encollés. (Voyez page 292.) 

Pour les objets délicats, on pourra ne pas immer¬ 
ger entièrement les modèles dans le liquide, en sorte 
qu'il n’en couvre pas la surface, la dissolution y pé¬ 
nétrera toujours et ne s’élèvera pas au-dessus; l’on 
n’aura point à craindre les pellicules de colle, et l’on 
n’aura pas besoin de souffler sur les plâtres pour pa¬ 
rer à cet inci^nvénient. 

La proportion indiquée entre la quantité d'eau et 
de colle est celle que l’expérience a démontrée être 
la plus convenable. Elle est telle, que le mélange qui 
se prend en gelée à la température de l’atmosphère, 
peut redevenir fluide par la moindre augmentation 
de chaleur. Cette proportion, relativement à la colle, 
devrait plutôt être affaiblie qu’augmentée; aussi faut- 
il remplacer l’eau à mesure que l’évaporation en di¬ 
minue la quantité. La dissolution, en s'épaississant, 
ne pénétrerait pas le plâtre facilement; elle se re¬ 
froidirait à la surface et y formerait des épaisseurs 
considérables. 
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Comme la colle est une matière animale, et que, 
mélangée à une si grande quantité d’eau, elle ne peut 
devenir solide avant de se gâter, on aura soin de ne 
pas laisser la solution plusieurs jours sans s’en servir, 
surtout pendant la chaleur. Si Ton faisait usage du 
mélange altéré, il ne produirait plus aucun eüet. 

On ne doit employer les moules encollés que lors¬ 
qu’ils sont parfaitement secs, et comme ils attirent 
l’humidité de l’air à cause de la colle, qu’ils contien¬ 
nent, on les conservera dans un lieu sec, et on les 
échauffera légèrement quelque temps avant le cli- 
chage, qui ne doit se faire qu’après l’entier refroi¬ 
dissement des moules, qu’on doit aussi laisser refroi¬ 
dir après chaque épreuve qu’on en tire. 

§ 2. MODÈLES EN SOUFRE. 

On coulera sur des modèles en plâtre, passés ou 
non à l’huile lithargirée et faits avec toutes les pré¬ 
cautions indiquées page 358, et dans la première 
partie de cet ouvrage, des creux ou des reliefs en 
soufre, dune épaisseur convenable pour résister au 
choc de la presse; cette matière est excessivement 
fragile, et la moindre chaleur la fait casser. Pour re¬ 
médier en partie à cet inconvénient, on entourera 
les modèles d’une bande de carton mince qui n’en 
excède pas le bord, et l’on pourra garnir le vide d’en¬ 
viron 3 â 6 mil Mm. qu’on laissera derrière, avec du 
plâtre, ou du ciment de Pouilly, ou du mastic, en 
ayant soin d’établir la tranche ou le tour bien per¬ 
pendiculaire au plan de la médaille et les deux 
plans bien parallèles, pour les motifs déduits à la 
page 355. 
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Nous venons de dire que le soufre cassait h la 
moindre chaleur. Cela est vrai, quand il est fondu 
depuis plusieurs heures, et qu’il a repris la couleur 
qu’il avait auparavant. Nous avons déjà remarqué, 
qu’immédiatement après avoir été coulé, et même une 
heure ou deux après, il se coupait presque aussi faci¬ 
lement que du savon : c’est le moment qui convient le 
mieux pour clicher. On peut alors tirer plusieurs épreu¬ 
ves avec la même matrice, sans qu’elle se brise ou sans 
que la surface s’enlève en écailles, comme cela arrive 
quand les moules sont fondus depuis longtemps. 

Nous avons souvent remarqué qu’ayant oublié des 
moules en soufre coulés meme anciennement, sur un 
poêle en faïence chauffé modérément, ces moules, 
loin de se casser, comme on aurait pu s’y attendre, 
reprenaient, au contraire, toutes les qualités qu’ils 
avaient une heure après avoir été coulés. Nous avons 
même pu les couper très facilement. On pourra pro¬ 
fiter de la connaissance de cette propriété du soufre, 
pour faire légèrement chauffer les moules, lorsqu’il 
s’agira de les employer au clichage. 

On augmentera beaucoup la résistance et la dureté 
du soufre, en y ajoutant le quart ou le cinquième en 
volume d'oxyde ou de battitures de fer, qui se trouvent 
au pied de Tenclume des forgerons. On les pulvérisera 
dans un mortier de fer et on les passera ensuite au 
tamis. En coulant, on aura soin de remuer chaque 
fois le fond du vase et de prendre une portion de 
l’oxyde, parce que cette matière étant plus pesante 
que le soufre, elle se précipite au fond, où elle reste¬ 
rait sans cette précaution. 

On fera bien d’employer, pour toute espèce de 
moules ou de médailles en soufre, l’alliage que nous 
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DB l’Étain et des alliages. 

venons d’imiiquer. Il donne an soufre la plus grande 
dureté qu’on puisse atteindre» en formant avec lui 
une combinaison intime qui est un véritable sulfure 
de fer. 


CHAPITRE IIL 


Alliages propres au cîichage. 


§ 1, de l'étain et des ALLIACxES, 


L’étain convient mieux que tous les alliages pour 
la confection des creux sur les médailles ou autres 
reliefs en fer, acier, cuivre, bronze et argent. Il doit 
obtenir la préférence en raison de sa dureté, qui rend 
les matières moins sujettes à s’altérer que celles en 
alliage. Le plus fin est le meilleur. Cependant l’em¬ 
ploi de l’étain offre un petit inconvénient : l’applica¬ 
tion immédiate de la médaille, qui est froide, sur le 
métal, qui est encore à une haute température, même 
quand il parvient à l’état pâteux en perdant de sa 
chaleur, produit une effervescence qui occasionne 
assez ordinairement sur le moule des espèces de 
boursouflures ou d’ondulations peu sensibles à la 
Vue, mais qui cependant font que la surface n’en est 
pas parfaitement plane et n’offre pas tout le brillant 
de la médaille. On évitera ce léger défaut en se ser¬ 
vant des alliages ci-après. 

Les deux alliages suivants ne doivent s’employer 
que pour obtenir des matrices sur fer, acier, argent, 
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bronze et cuivre. Ils sont moins durs que 1 etain, 
mais les creux qu’on en retire ont un fini et un poli 
tels que celui des médaillés. Il faut une assez haute 
température pour les faire fondre, cependant moindre 
que celle qui fait entrer l’étain en fusion. C’est pour¬ 
quoi on ne s’en servira point sur le bois, le plâtre, 
ni le soufre, pas même sur l’étain. 


P remie)' alliage. 


Plomb.iO parties. 

Bismuth. 1 — 

Etain. o — 


Deuxième alliage. 

nlsmuih! 

Le succès du clichage sur des moules en plâtre ou 
en soufre dépend beaucoup de la fusibilité de l’alliage 
dont on se sert. Le plus facile à fondre offre le plus 
d’avantage ; mais, pour jouir de toutes ses propriétés, 
il faut que les métaux qui entrent dans sa composition 
soient purs, et qu’ils y soient unis dans les proportions 
qui donnent au mélange la propriété de devenir Iluide 
h la moindre chaleur possible. De nombreuses expé¬ 
riences ont prouvé que les trois alliages suivants 
réunissent les qualités convenables. Tant qu’ils sont 
chauds, ils sont cassants : froids, ils sont assez mal¬ 
léables pour résister au choc, et assez durs, surtout 
le premier, pour garantir les empreintes du frotte¬ 
ment, et donner la facilité de les retoucher au burin 
et au grattoir. 
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Premier alliage. 

Plomb...5 parties. 

bismuth.* 8 — 

Elaiii.. . 3 — 

Deuxième alliage. 

Plomb.2 parties. 

Tlismiilh.3 — 

Troisième alliage. 

Z IDC. ...«.4«««tÉ| 

bismuth.5 parties égales. 

Etain.1 

f 

Ces trois alliages, dont le premier est celui de 
M. D’Arcet, sont plus durs que les deux précédents. 
Les deux premiers fondent à peu près à la môme 
température, 93 degrés du thermomètre centigrade, 
7 degrés au-dessous de la chaleur de l’eau bouillante. 
Le dernier, le plus fusible de tous, reste en fusion 
quand on le tient dans une carte au-dessus de la 
flamme d’une chandelle ou d’une lampe. I^our clicher 
des médailles sur des creux en étain, on donnera la 
préférence au métal de M. D’Arcet, qui prend parfai¬ 
tement le bronze. 

§ 2. PRÉPARATION DES ALLIAGES. 

On fait fondre dans un poêlon de fer les divers 
métaux, eu commençant toujours par les moins fu- 
sibles : autrement l’alliage ne pourrait se faire d’une 
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manière convenable, en raison de ce qu’il faudrait 
élever la température des métaux d’une fusion facile 
jusqu’au degré où ceux moins fusibles pourraient y 
entrer, ce qui occasionnerait en partie l’oxydation du 
premier métal, en diminuerait la quantité, et détrui¬ 
rait par conséquent les proportions données. Voici, 
suivant le thermomètre centigrade, Tordre de fusibilité 
des métaux que nous employons : 

Zinc. 4- 370° 

Plomb.4- !â60° 

Bismuth.4“ 

Etain. 210 o 

ïl faut remarquer que le zinc se volatilise quand 
on Texpose à une température plus élevée que celle 
à laquelle il entre en fusion, et qu’en général les 
autres s’oxydent dans le même cas. On aura donc 
soin d’agir en conséquence; et, pour éviter l’oxyda- 
tion, on couvrira de résine ou de suif le premier 
métal sitôt qu’il sera fondu, même quand il commen¬ 
cera à entrer en fusion. On chauffera ensuite un peu 
fortement avant d’ajouter le second, parce que celui- 
ci, avant de fondre, s’empare du calorique du premier, 
jusqu’à ce qu’ils soient tous deux à la meme tempé¬ 
rature. Cette température ne serait plus alors assez 
haute pour opérer la fusion, et Talliage ne se ferait 
pas bien. Les deux métaux étant fondus, on les brasse, 
c’est-à-dire qiTon les mélange bien avec un pochon 
de fer, en remuant la matière, en la puisant et en la 
reversant aussi longtemps qu’il paraît nécessaire. On 
ajoute ainsi successivement les métaux jusqu’au der¬ 
nier qui entre dans Talliage, et Ton opère à chaque 
fois le mélange; puis on le verse dans de petites 














3G9 


OPERATIONS DU CLICITAGE. 

capsules en carton, et, à l’aide de cloisons aussi en 
carton, on le divise en petites parties, pour s’épargner 
la peine de couper les lingots quand on n’a besoin que 
d’une petite quantité de matière. 

Chaque fois qu’on fait fondre des alliages, il se 
forme à leur surface, surtout si l’on n’y met que peu 
ou point de suif, des pellicules oxydées, d’autant plus 
considérables que la chaleur a été plus forte et sou¬ 
tenue plus longtemps. On réunira ces scories et on les 
fondra avec do la résine, du suif ou de Thuile, à une 
température assez élevée pour les ramener à l’état 
métallique, afin qu’elles puissent servir à de nouvelles 
opérations. L’alliage qui en provient est encore très 
fusible. L’expérience prouve aussi, qu'après un grand 
nombre d’opérations, celui qui reste, et dont on a 
séparé les pellicules oxydées, se trouve encore capable 
de se ramollir dans l’eau bouillante. 


CHAPITRE IV. 

Opérations du Glichage. 


Nous avons vu précédemment qu’on peut clicher 
à la presse ou à la main; et nous avons fait connaître 
les soins et les précautions qu’il faut prendre dans 
les deux cas. 

En principe, il est admis qu’on ne peut obtenir 
d’empreintes qu’en employant un métal qui entre en 
fusion à une température moins élevée que celle qui 
ferait fondre le modèle. Une température égale con- 
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vient quelquefois, mais seulement pour les alliages 
qui entrent en fusion à un degré de chaleur peu 
élevé. Ainsi l"on peut clicher, avec les trois alliages 
indiqués à la page 3G7, sur des modèles qui en sont 
formés; mais pour y parvenir plus sûrement, voici 
comment il faut préparer ces modèles : 

Après les avoir nettoyés au moyen d’une brosse à 
dents, avec de l’eau de savon, dans laquelle on 
mettra un quart d’eau-do-vie et un peu de poudre 
de tripoli ou de pierre-ponce extrêmement fine, on 
les essuiera bien avec de la toile usée ou de la mous¬ 
seline, puis on les mouillera et on les frottera avec la 
dissolution indiquée plus bas, dans laquelle on les 
fera ensuite infuser quelques minutes. Lorsqu’ils se¬ 
ront secs, on les frottera de nouveau avec une brosse 
sèche et propre, jusqu’à ce qu’ils soient bien débar¬ 
rassés du superflu de l’oxyde qui s’y sera attaché, et 
qu’ils soient devenus rouges et brillants. On pourra 
augmenter le poli en faisant usage de la brosse à dents 
qui sert à faire briller les médailles bronzées, sans 
employer cependant la poudre de sanguine, ni la 
.plombagine, attendu que ce qui en sera attaché à la 
brosse suffira. Ou aura soin de frotter légèrement. 

La dissolution dont on vient de parler se compose 
de fort vinaigre blanc et de vert-de-gris en poudre, 
connu dans le commerce sous le nom de verdet^ dans 
la proportion d’une tasse à café ordinaire pour 15 
grammes de verdet. On mélange bien l’un avec l'au¬ 
tre ; on laisse reposer une heure ou deux pour laisser 
opérer la dissolution, que l’on décante avant d'en 
faire usage, en prenant garde de la troubler. On évi¬ 
tera de respirer la poudre qui se répand dans l’at¬ 
mosphère quand on prépare les modèles. 
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On peut SC dispenser de les laisser infuser, et se 
borner les frotter avec la lu’osse, que Ton trempe 
de temps en temps dans la dissolution, jusqu’à ce 
qu’ils aient acquis la couleur du cuivre rouge. Alors 
on les essuie et on leur donne le brillant, comme 
nous venons de le dire. 

Que l’on cliché avec des modèles en creux ou en 
relief, qu’ils soient en bronze ou en autre métal dur, 
en étain ou en alliage, en bois, en plâtre ou en soufre, 
ou en toute autre matière, le procédé est toujours le 
même. Il faut, avant d’opérer, qu’ils soient bien secs 
et bien nettoyés de toute crasse ou corps étrangers 
{voyez Chapitre III). On les fixe alors à un mandrin 
D’Arcet en ayant bien soin d’établir le parallélisme 
entre la surface du modèle et le métal à clicher. Si 
l’on cliché à la main, on suivra ce qui est dit à la 
page 350. Quand on aura à clicher à la main ou à la 
presse plusieurs médailles, on pourra les ajuster d’a¬ 
vance aux mandrins cylindriques. 

On aura soin que la presse soit placée sur un corps 
solide ou horizontal, pour obtenir le parallélisme es¬ 
sentiel entre la surface du modèle et le métal en fu¬ 
sion. On placera sur le plateau, perpendiculairement 
sous la tige, une capsule en carton de 9 à I I milli¬ 
mètres de profondeur, plus large que le modèle, gar¬ 
nie intérieurement d’une autre capsule en papier, 
légèrement huilée, afin que le métal ne s’y attache 
pas. On fera fondre l’étain ou l’alliage ; quand il en¬ 
trera en fusion, on y ajoutera un peu de suif ou de 
térébenthine pour empêcher l’oxydation, et, aussitôt 
qu’il sera fondu, on en versera dans la capsule envi¬ 
ron le double de l’épaisseur que doit avoir le cliché, 
en détournant le suif et l’oxyde avec un morceau de 
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carton arrondi au bout. Ensuite, avec un autre mor¬ 
ceau de carton, pas tout à fait aussi larf,^c que la cap¬ 
sule, on agitera le métal en le ramenant d’abord al¬ 
ternativement des bords au centre et du centre à la 
circonférence, on le pétrissant et en le coupant rapi¬ 
dement on tous sens, par petites portions parallèles, 
jusqu’à ce qu’il soit parvenu à un état pâteux, égal 
dans toutes ses parties, tel que le carton pénètre fa¬ 
cilement jusqu’au fond, et que sa trace disparaisse 
aussitôt. Alors on passe légèrement le carton, d’une 
seule fois, sur toute la surface du métal, afin de lui 
donner un aspect brillant et pour enlever les corps 
étrangers qui pourraient s‘y trouver. On abaisse de 
suite la vis de la presse qui comprime la matière 
molle, et y forme l’empreinte du sujet. Il faut que le 
passage du carton sur le métal et l’abaissement de 
la vis de la presse se fassent avec célérité, pour évi¬ 
ter que l’alliage ne s’épaississe trop. L’expérience 
apprendra à le bien triturer et à saisir le moment le 
plus favorable pour frapper. 

Nous ne reviendrons pas sur l’opération du cliebage 
à la main, décrite à la page 350. 

Les deux premiers alliages dont on trouvera la for¬ 
mule à la page 3GG, parviennent à l’état pâteux moins 
promptement que l’étain, et d’une manière moins 
uniforme. Il se fait dans le milieu de la masse, dont 
une partie reste fluide, une cristallisation qu’il faut 
briser et rendre confuse,en agitant,en triturant, et en 
coupant la masse métallique, comme on Ta dit plus 
haut, et le plus vite possible, jusqu’à ce qu’elle soit 
également pâteuse partout. 

On sépare le cliché du modèle lorsqu’ils sont re¬ 
froidis tous deux. Pour obtenir un bon résultat, on 
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frappe fortement, bien à plat sur une planche, le der¬ 
rière du modèle, s’il est assez solide pour résister au 
choc sans se briser ou s’altérer; autrement on dégage 
les bords avec un petit couteau ou un instrument fait 

■É 

exprès, en prenant garde d’endommager le modèle, 
et l’on frappe légèrement sur la tranche. 

Comme les alliages formulés à la page 367 sont 
très cassants tant qu’ils ne sont pas froids, on se gar¬ 
dera bien de séparer de suite l’empreinte du modèle; 
il faut attendre que le tout soit reiroidi. Cette pré¬ 
caution est surtout nécessaire lorsque tous deux sont 
composés d’alliage, parce que le cliché communi¬ 
quant sa chaleur au modèle, celui-ci devient cassant 
comme le premier. 

Le clichage avec des moules en soufre réussit très 
bien, surtout quand ceux-ci n’ont que peu de dia¬ 
mètre et de relief, et qu’on a la précaution de s’cn 
servir une heure ou une demi-heure après qu’ils ont 
été coulés, parce qu’alors ils sont beaucoup moins fra¬ 
giles. Les clichés viennent ainsi presque toujours sans 
défaut, et se détachent facilement du modèle; mais 
leur surface est ou noircie on bronzée par le soufre qui 
s’échaude et qui sulfure un peu le métal. C’est une 
espèce de patine artificielle qu’on peut enlever en la 
frottant avec du tripoli ou de la poudre très iine do 
pierre ponce, mais qu’il vaut mieux laisser quand on 
ne veut pas bronzer les clichés, et qui n’a rien de 
désagréable à l’œil. 

Si les clichés sont faits sur des modèles en plâtre, 
on les met tremper dans l’eau, et on les nettoie en 
les frottant avec une brosse à dents un peu rude, ce 
qui se fait avec d’autant plus de facilité, que la colle 
se gontle en s’humectant et désunit ainsi les molé- 
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cules de plâtre qu'elle entoure. S’il restait dans les 
creux quelques portions de plâtre que la brosse ne 
piit enlever, on se servirait d'un bout de bois aiguisé, 
pour ne pas endommager le métal. 

On agit de meme quand des parcelles de soufre 
demeureront attachées aux clichés. 

Quand ceux-ci sont bien propres, on les examine 
avec la loupe, et s’ils sont sans défaut, on les con¬ 
serve ; dans le cas contraire, on les refond. Cependant, 
s’il n’y avait que de légers défauts, on tirerait au¬ 
paravant de secondes épreuves, et l’on ne remettrait 
les premières au creuset qu’autant qu’on aurait mieux 
réussi la seconde fois. 

Les objets les plus faciles à clicher sont ceux qui 
ont le moins de surface et de relief. Les médailles à 
portraits qui ont 4 à 5 millimètres de relief réussis¬ 
sent difficilement, parce qu’à l’instant où la matrice 
comprime le métal, l’air, qui cherche à se dégager, 
ne trouvant pas assez promptement issue, il en reste 
toujours un peu qui, étant refoulé dans les parties 
les plus creuses de la matrice, occasionnent des souf¬ 
flures aux clichés. Aussi les creux de ces sortes de 
médailles réussissent mieux que les reliefs, parce 
qu’au moment où la médaille modèle tombe sur la 
matière en fusion, l’air s’échappe facilement, d’abord 
sous les parties les plus saillantes de la médaille, puis 
sous les extrémités, et qu’il est chassé à l’extérieur. 

On cliché sur le bois et sur le carton de la môme 
manière que sur le plâtre et le soufre, mais il faut 
avoir soin de ne se servir que des alliages indiqués 
à la page 307. 
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CHAPITRE V. 

Réparation et Bronzage des Clichés. 


§ 1. RÉPARATION DES CLICHÉS. 

Quand les clichés ont été séparés des modèles, on 
coupe avec de bons ciseaux, tels que ceux dont on se 
sert pour couper les ongles, la porûon de matière qui 
s’est insinuée entre le mandrin et le modèle, et qui 
excède le bord de la médaille, en prenant la précaution 
d’en enlever plutôt moins que trop. On achève de 
dresser et d’unir ce bord au moyen d’une lime un 
peu line, puis avec un ràcloir. Cet outil est fait avec 
un morceau d’acier plus large qu’épais, dont les côtés 
sont bien droits et les angles assez vifs, telle que serait 
Une petite lime triangulaire avant d’ètre taillée. On 
peut en avoir de plusieurs dimensions : les plus grands 
serviront pour ràcler et pour unir le derrière des 
clichés. On dresse et l’on unit de même, à la lime et 
au ràcloir, la tranche de la médaille, en tenant cette 
tranche bien perpendiculaire et en ayant soin qu’elle 
ne fasse pas ventre au milieu, ce qui arrive assez fré¬ 
quemment quand on se sert du ràcloir. Pour limer 
la tranche plus aisément et plus perpendiculairement, 
On se sert de deux planchettes en buis de 9 à 11 
centimètres de largeur, placées l’une sur l’autre ; 
l’une a environ 5 millimètres et l’autre environ H 
millimètres d’épaisseur; elles sont arrondies à l’un 
des bouts et lixées à l’étau ou à une table, par trois 
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petits goujons en fer de manière qu’on puisse les 
placer et les ôter aisément, sans frapper (fig. 27). 



Fig. Î7. 


C’est sur l’extrémité arrondie a que Ton place la mé¬ 
daille pour en limer la tranche ; on appuie la lime 
sur la planchette de dessous b, en la tenant bien per¬ 
pendiculairement ; le cliché, faisant un peu saillie 
hors de celle de dessus a, la lime atteint la tranche 
tout entière, ce qui n’aurait pas lieu, du moins très 
difficilement, sans cette saillie et si le cliché n’était 
pas sur un plan un peu plus élevé que celui sur le¬ 
quel porte la lime. 

Si le cliché a tout autour la même épaisseur, on 
n’a pas besoin de limer le dessous, on ne fait usage 
que du rêcloir pour l’unir et le polir. S’il en était 
autrement, on se servirait pour égaliser l’épaisseur, 
d’une lime plate, dite bâtarde^ et ensuite d’une lime 
moins grosse, et l’on achèverait d’unir au râcloir, 
dont on donnerait en finissant un léger coup sur les 
angles, pour les rendre moins vifs. 

La tranche, le bord et le derrière des clichés étant 
bien dressés et bien unis, on les nettoie et les dé¬ 
graisse, en les frottant avec du tripoli ou de la pou¬ 
dre de pierre ponce très fine, à l’aide d’une brosse à 
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dents dui'c qu'on mouille d’eau ; puis on les lave à 
Tcau claire et on les essuie fortement avec de la toile 
usée. On les examine alors avec la loupe, et, s'il y a 
quelques défauts, on les fait disparaître à l'aide du 
burin. Il faut, à cet eflet, en avoir de différentes 
formes, les uns à grains d’orge, d’autres arrondis au 
bout, et d’autres ayant deux biseaux, l’un au bout et 
l’autre sur l’im des côtés, celui du bout formant un 
angle aigu avec le côté qui n’a pas de biseau. Ce der¬ 
nier instrument sert à unir le fond ou le champ de 
la médaille et à en enlever promptement les petites 
aspérités qui s’y trouveraient, surtout si l’on a cliché 
avec des modèles en piètre qui n’auraient pas été 
confectionnés avec les précautions que nous avons 
recommandées page 358. Si l’on aperçoit les traits du 
burin, on les fait disparaître en frottant avec de pe¬ 
tits morceaux de pierre à rasoirs bien polie, ou d’ar¬ 
doise, et de l’huile d’olive. On nettoie de nouveau le 
cliché avec le tripoli et la poudre de pierre ponce, on 
le lave et on Tessuie soigneusement. 

Si l’on ne veut pas bronzer les clichés, il ne faut 
pas les nettoyer, parce que cette opération leur ferait 
perdre leur éclat, 

§ 2. BRONZAGE DES CLICHÉS. 

Les clichés préparés comme on vient de le dire, 
on verse de la dissolution de vert-de-gris dont nous 
avons parlé page 37U (en ayant soin de ne pas la 
troubler), dans une assiette ou une soucoupe, sui¬ 
vant que l’on a une ou plusieurs médailles à bron¬ 
zer ; puis, avec une brosse à dents, on les frotte 
dessus et dessous et sur la tranche, avec la dissolu- 

Mouleur, 2:2 
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tion, do sorte qu’elles soient mouillées partout *, en¬ 
suite on les place dans le vase, le relief en dessus, de 
manière que le liquide les couvre entièrement. Elles 
se colorent insensiblement ; la teinte devient de plus 
en plus foncée, et on ne les retire de la dissolution 
que lorsqu’elles ont acquis une belle couleur de cui¬ 
vre rouge. On les fait sécher pendant une demi- 
heure ou une heure, suivant la saison. On y par¬ 
vient plus promptement en hiver en les plaçant sur 
un poêle ou sur un fourneau. 

Quand elles sont bien sèches, on prend une brosse 
qui le soit également, et, avec de la poudre de san¬ 
guine très fine, on frotte la médaille pour enlever le 
superflu de Toxyde qui s’y est attaché, sans cepen¬ 
dant la trop nettoyer. On est parvenu au point con¬ 
venable quand, en soufflant avec l’haleine, on aper¬ 
çoit encore sur toute la surface une partie de l’oxyde 
qui est sous une forme un peu visqueuse. On souffle 
de nouveau sur la médaille, et Ton y applique ensuite 
le mélange suivant : 

Sanguine.5 parties. 

Plombagine.8 — 

Ces deux substances sont broyées ensemble sur 
une glace avec un peu d’esprit-de-vin; il en résulte 
une pâte presque solide que l’on conserve pour l'u¬ 
sage. 

Lorsqu’on veut s’en servir, on délaie un peu de 
cette pâte dans de l’alcool, et on l’applique en bouillie 
épaisse sur la surface du métal. On laisse cette coin- ! 
position séjourner pendant vingt-quatre heures sur | 
la médaille, on brosse doucement et l’on recueille 
la poudre qui tombe, pour s’en servir de nouveau. 
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l'our polif et faire briller la niMaille, on la frotte 
doucement en tous sens, en humectant de temps on 
temps avec l’iialeine, jiisiju’à ce que la médaille com¬ 
mence à briller. Alors on cesse de souffler, et si elle 
oifre la teinte que Ton désire, on continue à frotter 
pour la rendre brillante. Pour l’achever, on prend 
avec la brosse un peu de plombagine, sans mélange 
dé sanguine, et l’on frotte avec plus de force. Si Ton 
veut que le bronze soit d’une, couleur plus claire, on 
ne met dans le mélange qu’un quart de plombagine ; 
si on la désire plus foncée, on augmente la dose de 
cette dernière matière. En un mot, l’expérience ap¬ 
prendra à donner aux clichés la teinte que l’on vou¬ 
dra. Il faut bien prendre garde de respirer par le nez 
ou par la bouche la poudre d’oxyde et celle de la 
plombagine qui se dégagent en frottant," 

Au lieu de mettre infuser les clichés dans la disso¬ 
lution, on peut les frotter avec la brosse qu’on y 
trempe de temps en temps, en ayant soin de la 
nettoyer de l’écume qui se forme et de la presser un 
peu pour en faire sortir le vinaigre. On continue do 
frotter jusqu’à ce que le cliché ait une belle couleur 
de cuivre rouge. On le laisse sécher, puis on le bronze 
comme on vient de l’enseigner; mais on peut moins 
en varier la teinte. 

Nous disons qu’il faut tremper de temps en temps 
la brosse dans la dissolution, parce que, si l’on frot¬ 
tait toujours sans prendre cette précaution, la couleur 
ne se formerait pas, puisque, la médaille se chargeant 
du vert-de-gris que le vinaigre tenait en dissolution, 
il n’en pourrait fournir une assez grande quantité ; 
c’est pourquoi il faut tremper plusieurs fois la brosse 
dans la préparation pour la charger d'un nouvel 
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oxyde. Quand on a fait infuser un cerfain nombre 
de médailles dans la dissolution, elle a perdu pres¬ 
que toute sa vertu ; alors on ne doit plus s’en servir. 

Les médailles bronzées d’après la manière que nous 
venons d’enseigner, peuvent rivaliser avec celles de 
bronze pour le lini, la teinte et le brillant, et l’œil le 
plus exercé pourrait s'y tromper. Mais, par le procédé 
du clichage, on ne peut frapper des médailles à dou¬ 
ble face. Cet inconvénient, si c’en est un, est com¬ 
pensé par un autre avantage : l’amateur, en formant 
son médailler, peut placer à côté l’un de l’autre la 
médaille et le revers; en sorte que d’un seul coup- 
d’œil il voit les deux côtés, sans rien toucher ni dé¬ 
ranger. Il serait cependant possible de réunir les deux 
parties, soit à l’aide de colle ou de mastic, soit, mieux 
encore, en les soudant avec un alliage plus fusible 
que celui qui les compose, après en avoir uni et rendu 
les faces de derrière aussi parallèles que possible avec 
le champ de la médaille. Cette dernière opération, 
que nous avons essayée d'une manière assez légère, 
nous paraît cependant assez difficile en ce que, d’une 
part, pour opérer la soudure, il faut faire fondre un 
tant soit peu de la surface des deux côtés de la mé¬ 
daille, à l’endroit où l’on veut souder, afin que la 
soudure, plus fusible, puisse s’y unir; et que, d’un 
autre côté, la grande fusibilité de l'alliage des clichés 
fait que, sitôt que la fusion s’opère d’un côté, elle 
s’étend de l’autre, ce qui endommagMgi^nïédailles. 

On pourrait encore au besoin réimirufié déufcoôtés 
des clichés avec de légères goupilfo^ • f i » • 

I ) , ; . ’ ^1 
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